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FOREWORD. 

The objects of the American Society for Testing Materials, 
as broadly stated in its Charter, are "the Promotion of Knowl- 
edge of the Materials of Engineering, and the Standardization 
of Specifications and the Methods of Testing." The Society has 
existed under its present name and charter since 1902, superseding 
the American Section of the International Association for Testing 
Materials which was organized in 1 898. Throughout its existence 
the Society has been affiliated with the International Association 
for Testing Materials which had its origin in a conference held 
in 1882. 

The American Society for Testing Materials has now a 
membership of 1,556. In addition to the annual volume of 
its Proceedings the Society issues a Year-Book devoted chiefly 
to the publication of the Standard Specifications and Standard 
Methods adopted by the Society. These Standard Specifications 
are drawn up by committees on which, the leading consuming and 
producing interests are accorded equal numeric representation, 
although the former usually predominate by consent of the latter. 
These specifications are presented for purposes of discussion 
and criticism at the annual meetings of the Society, at which 
they may be referred to letter ballot of the membership at large. 
Their adoption is determined by majority affirmative vote on 
letter ballot. 

The Standard Specifications of the Society are widely 
recognized as thoroughly representative specifications for the 
materials to which they apply, and they have accordingly come 
into extensive use. For example, these specifications have been 
adopted by the United States Government for much of the 
material entering into the construction of the Panama Canal, 
and also for the material used in the manufacture of U. S. postal 
cars. 

Committee A-l, on Standard Specifications for Steel, has 
a membership of 89, of whom 58 are representatives of consum- 
ing interests and 31 of manufacturing interests. The member- 
ship on this Committee includes prominent consulting engineers 
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4 Foreword. 

metallurgical specialists, and representatives of the United 
States Government Bureaus, leading railroads and manu- 
facturing companies. 

The accompanying twenty Standard Specifications for steel 
products, originally prepared by Committee A-l, have been 
selected for purposes of publication in English, German, French 
and Spanish from among the fifty-three standard specifications 
of the Society published in its Year-Book for 1912. They are 
reprinted in this form partly with a view of meeting the desires 
of many of the members of the American Society who wish to 
make these specifications known in foreign countries, and partly 
in pursuance of the following resolution adopted at the Sixth 
Congress of the International Association for Testing Materials, 
held in New York, September 2-7, 1912: 

"In view of the present difficulties attending the preparation of inter- 
national specifications the Congress recommends to the Council that the 
reference to Committee 1-a (on Standard Specifications for Steel and Steel 
Products), and Committee 1-b (on Standard Specifications for Cast Iron and 
Cast Iron Products), for the continuation of their work be the collection 
and dissemination of information in regard to the modifications in the speci- 
fications of the different countries; and that these Committees be instructed 
to present their reports to the Council from time to time and await further 
instructions as to proceeding with the preparation of International Speci- 
fications." 

From the terms of this resolution it will be seen that Com- 
mittees 1-a and 1-b are. expected to act hereafter as a sort of 
clearing house for international specifications relating to steel 
and cast iron. It is to be hoped that the example of America 
in having twenty of the principal Standard Specifications for 
steel products printed in four languages, partly with a view of 
carrying out the terms of this resolution, will be emulated in 
other leading countries. 

On behalf of the Executive Committee of the American 
Society for Testing Materials, 

Robert W. Hunt, President. 



Edgar Marburg, Secretary. 

University < 
Philade 

January, 1913. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA. f U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS FOR OPEN-HEARTH 
STEEL RAILS.' 

Adopted August 16, 1909 

1. (a) The entire process of manufacture and testing shall Piocm of 

be in accordance with the best current practice, and Mwlufa€t,,r * 
special care shall be taken to conform to the fol- 
lowing instructions: 

(b) Ingots shall be kept in a vertical position in the pit 

heating furnaces until ready to be rolled or until 
the metal in the interior has time to solidify. 

(c) No bled ingots shall be used. 

(d) There shall be sheared from the end of the blooms 

formed from the top of the ingots not less than x 
per cent.,* and if, from any cause, the steel does 
not then appear to be solid, the shearing shall con- 
tinue until it does. 

2. Rails of the various weights per yard specified below shall Chemical^ 
conform to the following limits in chemical composition: 



Compoeitioft. 





50 to 60 

lbs. 
Per cent. 


6x to 70 

lbs. 
Per cent. 


7 x to 80 

lbs. 
Per cent. 


81 to 90 

lbs. 
Per cent. 


91 to xoo 

lbs. 
Per cent. 


Carbon 


0.46-0.59 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 


0.46-0.59 

0.04 

o.ao 
0.60-0.90 


0.52-0.65 

0.04 

0.30 
0.60-0.90 


0.59-0.72 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 


0.62-0.75 


Phosphorus, not over 

Silicon, not over 


0.04 
0.20 


Manganese 


0.60-0.00 



*The percentage of minimum discard in any case to be subject to agreement, and ft 
should be recognized that the higher this percentage the greater will be the cost. 

00 
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12 Standard Specifications for Open-hearth Rails. 

For each decrease of 0.003 per cent, in phosphorus down to 
0.03 per cent, phosphorus, an increase of 0.01 per cent, carbon 
will be accepted. 

shrinkage. 3. The number of passes and speed of train shall be so regu- 

lated that on leaving the rolls at the final pass, the temperature of 
rails of sections 75 lbs. per yard and heavier will not exceed that 
which requires a shrinkage allowance at the hot saws of 6^ ins. 
for a 33-ft. 75-lb. rail, with an increase of rfcr in. for each increase 
of s lbs. in the weight of the section. 

No artificial means of cooling the steel shall be used after the 
rails leave the rolls, nor shall they be held before sawing for the 
purpose of reducing their temperature. 

Drop Teat 4. One drop test may be made on a piece of rail not less than 

4 ft. and not more than 6 ft. long, selected from each heat of steel. 

The rails shall be placed head upward on the supports and the 

various sections shall be subjected to the following impact tests 

under a free falling weight: 

Weights of rail Height of 

per yard. drop in feet. 

50 to 60 lbs 15 

61 to 70 lbs 16 

7 1 to 80 lbs 16 

81 to 90 lbs 17 

91 to 100 lbs 18 

If any rail breaks when subjected to the drop test, two addi- 
tional tests will be made of other rails from the same heat of steel, 
and if either of these latter tests fail, all the rails of the heat which 
they represent will be rejected; but if both of these additional 
test pieces meet the requirements all the rails of the heat which they 
represent will be accepted. 
Drop-Testing The drop-testing machine shall have a tup of 2,000 lbs. weight, 
*" the striking face of which shall have a radius of not more than 5 ins., 
and the test rail shall be placed head upward on solid supports 
3 ft. apart. The anvil block shall weigh at least 20,000 lbs., and 
the supports shall be part of, or firmly secured to, the anvil. The 
report of the drop test shall state the atmospheric temperature at 
the time the test was made. The temperature of the test pieces, 
when tested, shall be not less than 6o° F. or greater than 120 
F. The testing shall proceed concurrently with the operation of 
the mill. 
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Standard Specifications for Open-hearth Rails. 13 

5. Unless otherwise specified, the section of rail shall be the Weight and 
American standard, recommended by the American Society of on * 
Civil Engineers, and shall conform, as accurately as possible, to 

the templet furnished by the railroad company, consistent with 
Paragraph 6, relative to specified weight. A variation in height of 
rV in. less, or A in. greater than the specified height, and iV in, 
in width will be permitted. 

6. The weight of the rails will be maintained as nearly as 
possible, after complying with Paragraph 5, to that specified in 
the contract. A variation of one-half of 1 per cent, for an entire 
order will be allowed. Rails shall be accepted and paid for accord- 
ing to actual weights. 

7. The standard length of rails shall be 30 or 33 feet. Ten Length. 
per cent, of the entire order will be accepted in shorter lengths, 
varying by even feet down to 24 feet. A variation of J in. in length 
from that specified will be allowed. 

Both ends of all short-length No. 1 rails shall be painted green. 

8. Circular holes for splice bolts shall be drilled in accordance 
with the specifications of the purchaser. The holes shall accurately 
conform to the drawing and dimensions furnished, and must 
be free from burrs. 

9. Care must be taken in hot-straightening the rails, and it Finish. 
must result in their being left in such a condition that they shall 

not vary throughout their entire length more than 5 ins. from a 
straight line in any direction when delivered to the cold-straighten- 
ing presses. Those which vary beyond that amount, or have 
short kinks, shall be classed as second quality rails and be so 
stamped. The distance between supports of rails in the gagging 
press shall not be less than 42 ins. Rails shall be straight in line 
and surface when finished — the straightening being done while 
cold — smooth on head, sawed square at ends, variations to be not 
more than tt in., and, prior to shipment, shall have the burr 
occasioned by the saw cutting removed and the ends made clean. 
No. 1 rails shall be free from injurious defects and flaws of all 
kinds. 

10. The name of the maker, the weight of the rail, and the Branding, 
month and year of manufacture shall be rolled in raised letters on 

the side of the web, and the number of the heat and the letters 
O. H. (to designate the grade of steel) shall be so stamped on each 
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14 Standard Specifications for Open-hearth Rails. 

rail as not to be covered by the splice bars. For rails weighing 
70 lbs. per yard or over, a letter shall be stamped on the side of 
the web to indicate the portion of the ingot from which the rail 
was rolled. 

No. a Rail* 11. No. 2 rails will be accepted to at least 5 per cent, of the 
whole order. Rails that possess any injurious defects, or which 
for any other cause are not suitable for first quality, or No. 1 rails, 
shall be considered as No. 2 rails; provided, however, that rails 
which contain any physical defects which impair their strength shall 
be rejected. The ends of all No. 2 rails shall be painted white in 
order to distinguish them. Rails rejected under the drop test will 
not be accepted as No. 2 rails. 

inspection. 12. The manufacturer shall furnish the inspector a chemical 

analysis of each heat of steel covering the elements specified. 
Analyses shall be made on drillings taken from small test ingots, 
the drillings being taken at a distance of not less than J in. beneath 
the surface of said test ingots. On request of the inspector the 
manufacturer shall furnish drillings for check analysis. 

The inspector representing the purchaser shall have free entry 
to the works of the manufacturer at all times while his contract is 
being executed, and shall have all reasonable facilities afforded 
him by the manufacturer to satisfy him that the rails are being 
made in accordance with the terms of the contract. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to ship- 
ment, and shall be so conducted as not to unnecessarily interfere 
with the operation of the mill. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

OPEN-HEARTH STEEL GIRDER AND HIGH TEE RAILS. 

Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE. 

1. The steel shall be made by the open-hearth process. Process. 
The entire process of manufacture and testing shall accord 

with the best current practice. 

2. Bled ingots, and ingots or blooms which show the effects Bled ingots, 
of injurious treatment, shall not be used. 

3. A sufficient discard from the top of each ingot shall be Discard, 
made at any stage of the manufacture to obtain sound rails. 
When finished rails show piping, they may be cut to shorter 
lengths until all evidence of this is removed. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

4. The steel shall conform to either of the following require- chemical 
ments as to chemical composition, as specified in the order: Composition. 

Class A. Class B. 

Carbon, per cent 0.60-0.75 0.70-0.85 

Manganese, per cent 0.60-0.90 0.60-0.90 

Silicon, per cent not over 0. 20 not over 0. 20 

Phosphorus, per cent " " 0.04 " " 0.04 

(15) 
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16 Specifications for Girder and High Tee Rails. 



Ladle 
Analyses. 



Check 
Analyses. 



5. To determine whether the material conforms to the 
requirements specified in Section 4, an analysis shall be made 
by the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 
of each melt. Drillings for analysis shall be taken not less than 
i in. beneath the surface of the test ingot. A copy of this 
analysis shall be given to the purchaser or his representative. 

6. A check analysis may be made from time to time by 
the purchaser from a test ingot or drillings therefrom furnished 
by the manufacturer. 



III. PHYSICAL PROPERTIES .AND TESTS. 

Drop Tests. 7. (a) The test specimen shall be tested on a drop-test 

machine of the type recommended by the American Railway 
Engineering Association. The specimen shall be placed head 
upwards on the supports of the machine, and shall not break 
when tested with one blow in accordance with the following 
conditions: 





Temperature 

of Specimen , 

deg. Fahr. 


Distance 
between 
Supports, 


Weight 

of Tup, 

lb. 


Height of Drop. 


Weight and Height of Rail. 


Class A 


Class B 


Rails weighing oyer 100 lb. per yd. 
and over 7 in. in depth 


60-120 
60-120 


3 
3 


2000 
2000 


15 
13 


12 


Rails weighing 100 lb. or lees per 
yd., or 7 in. or leas in depth 


10 



Test 
Specimens. 



Number 
of Tests. 
Retests. 



(b) The atmospheric temperature at the time of testing 
shall be recorded in the test report. 

(c) The testing shall proceed concurrently with the opera- 
tion of the works. 

8. (a) Three rails, each from the top of one of three 
ingots from each melt, shall be selected by the inspector, and 
a test specimen shall be taken from each of two of these. 

(b) Drop test specimens shall not be less than 4 nor more 
than 6 ft. in length. 

9. Two drop tests shall be made from each melt. 

10. If the result of the drop test on only one of the two 
specimens representing the rails in a melt, does not conform 
to the requirements specified in Section 7, a retest on a specimen 
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Specifications for Girder and High Tee Rails. 17 

from the third rail selected shall be made and this shall govern 
the acceptance or rejection of the rails from that melt. 

IV. STANDARD SECTIONS, LENGTHS, AND WEIGHTS. 

11. (a) The cold templet of the manufacturer shall con- Section, 
form to the specified section as shown in detail on the drawing 

of the purchaser, and shall at all times be maintained perfect. 

(b) The section of the rail shall conform as accurately as 
possible to the templet, and within the following tolerances: 

(1) The height shall not vary more than ^f in. under nor 

more than fa in. over that specified. 

(2) The over-all width of head and tram shall not vary 

more than J in. from that specified. Any variation * 
which would affect the gage line more than fa in. 
will not be allowed. 

(3) The width of base shall not vary more than £ in. under 

that specified for widths less than 6 J in.; ^ in. under 
for a width of 6 J in.; and } in. under for a width 
of 7 in. 

(4) Any variation which would affect the fit of the splice 

bars will not be allowed. 

(5) The base of the rail shall be at right angles to the web; 

and the convexity shall not exceed fa in. 

(c) When necessary on account of the type of track con- 
struction, and notice to that effect has been given to the manu- 
facturer, special care shall be taken to maintain the proper 
position of the gage line with respect to the outer edge of the • 
base. 

12. (a) Unless otherwise specified, the lengths of rails at a Length, 
temperature of 60° F. shall be 60 and 62 ft. for those sections 

in which the weight per yard will permit. 

(6) The lengths shall not vary more than i in. from those 
specified. 

(c) Shorter lengths, varying by even feet down to 40 ft., 
will be accepted to the extent of 10 per cent by weight of the 
entire order. 

13. (a) The weight of the rails per yard as specified in the Weight. 
Order shall be maintained as nearly as possible after conform- 
ing to the requirements specified in Section 11. 
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18 Specifications for Girder and High Tee Rails. 

(fi) The total weight of an order shall not vary more than 
0.5 per cent from that specified. 

(c) Payments shall be based on actual weights. 



V. WORKMANSHIP AND FINISH. 

straightening. 14. (a) Rails on the hot beds shall be protected from water 

or snow, and shall be carefully manipulated to minimize cold 
straightening. 

(6) The distance between the rail supports in the cold- 
straightening presses shall not be less than 42 in., except as may 
be necessary near the ends of the rails. The gag shall have 
rounded corners to avoid injury to the rails. 

15. (a) Circular holes for joint bolts, bonds, and tie rods 
shall be drilled to conform to the drawings and dimensions 
furnished by the purchaser. 

(b) In Class A rails the tie-rod holes may be punched. 

16. The ends shall be milled square laterally and vertically, 
but the base may be undercut ^ in. 

Finish. 17. (a) Rails shall be smooth on the head, straight in line 

and surface without any twists, waves, or kinks, particular 

attention being given to having the ends without kinks or drop. 

(6) All burrs or flow caused by drilling or sawing shall be 

carefufly removed. 

(c) Rails shall be free from gag marks and other injurious 
defects of cold-straightening. 



Drilling and 
Punching. 



Milling. 



VI. CLASSIFICATION OF RAILS. 

No. i Rails. 18. Rails which are free from injurious defects and flaws 

of all kinds shall be classed as No. 1 Rails. 

No. 2 Rails. 19. (a) Rails which are rough on the head or which by 

reason of surface or other imperfections are not classed as No. 
1 rails, shall be classed as No. 2 rails; provided they do not, 
in the judgment of the inspector, contain imperfections in such 
number and of such character as to render them unfit for No. 2 
rail uses, and provided they conform to the requirements speci- 
fied in Section 11. 

(b) Rails which have flaws in the head exceeding J in. in 
depth, or in the base exceeding § in. in depth, shall not be 
classed as No. 2 rails. 
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Specifications for Girder and High Tee Rails. 19 

(c) No. 2 rails will be accepted to the extent of 10 per 
cent by weight of the entire order. 

VII. MARKING AND LOADING. 

20. (a) The name or brand of the manufacturer, the year Marking, 
and month of manufacture, the letters "O. H.," the weight 

of the rail, and the section number, shall be legibly rolled in 
raised letters and figures on the web. The melt number shaU 
be legibly stamped on each rail where it will not be covered 
subsequently by the joint plates. 

(b) Both ends of all short-length No. 1 rails shall be painted 
green. 

Both ends of all No. 2 rails shall be painted white and 
shall have two heavy center-punch marks on the web at each end 
at such a distance from the end that they will not be covered 
subsequently by the joint plates. 

21 . (a) Rails shall be loaded in the presence of the inspector, Loading, 
and shall be handled in such a manner as not to bruise the 
flanges or cause other injuries. 

(b) Rails of each class shall be placed together in loading. 

(c) Rails- shall be paired as to length before shipment. 

VIII. INSPECTION. 

22. The inspector representing the purchaser shall have inspection, 
free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 

works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere un- 
necessarily with the operation of the works. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THB 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STEEL SPLICE BARS. 

Adopted June 1, 1912. 

L MANUFACTURE. 

Process. 1. The steel may be made by the Bessemer or the open- 

hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Chemical 2. The steel shall conform to the following requirement 

Composition. ^ ^ chemical composition: 

Phosphorus not over 0.10 per cent 

Ladle 3. To determine whether the material conforms to the 

Analyses. requirement specified in Section 2, an analysis shall be made by 
the manufacturer from a test ingot. 

III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Tension Tests. 4. (a) The steel shall conform to the following requirements 
as to tensile properties: 

Tensile strength, lb. per sq. in 55 000 - 65 000 

Yield point, min., M " 0.5 tens. str. 

Elongation in 8 in., min., per cent 25 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

(20) 
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Specifications for Steel Splice Bars. 21 

5. (a) Hie test specimen shall bend cold through 180 deg. Bend Teste, 
flat on itself without fracture on the outside of the bent portion. 

(b) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

6. (a) Tension test specimens shall be taken from the Test 
finished rolled product, and shall be of 8-in. gage length. pedmean, 

(b) Bend test specimens may be taken from the head of the 
splice bar; or bend tests may be made on an unpunched splice 
bar, flattened if necessary. 

7. (a) One tension and one bend test shall be made from Number of Tests, 
each melt. 

(b) If any test specimen develops flaws, or if a tension test 
specimen breaks outside the middle third of the gage length, 
it may be discarded and another specimen substituted. 

IV. WORKMANSHIP AND FINISH. 

8. The splice bars shall be true to templet, sheared accu- Workmanship, 
rately to length, and shall perfectly fit the rails for which they 

are intended. The punching and notching shall conform to the 
dimensions on the drawings of the purchaser. 

9. The finished splice bars shall be free from injurious seams, Finish, 
slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 

V. MARKING. 

10. The name of the manufacturer and the year of manu- Marking, 
facture shall be rolled in raised letters and figures on the side 

of the splice bar. 

VI. INSPECTION. 

11. The inspector representing the purchaser shall have inspection, 
free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 

works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere un- 
necessarily with the operation of the works. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STRUCTURAL STEEL FOR BRIDGES. 



Process. 



Chemical 
Composition. 



Ladle 
Analysts. 



Check 
Analyses. 



Adopted August 16, 1909. 

I. MANUFACTURE 

1. The steel shall be made by the open-hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

2. The steel shall conform to the following requirements 
as to chemical composition: 

Chemical Composition 



ordered. 


Structural 
Steel. 

0.06 
0.04 
0.05 


Rivet 

Steel. 

0.04 
0.04 
0.04 


Steel 
Castings. 


Acid 


08 


Basic 


05 




05 







Phoephorua, max., per ccntjj 
Sulphur, max., per cent. . 



3. An analysis shall be made by the manufacturer from a 
test ingot taken during the pouring of each melt, to determine 
the percentages of carbon, manganese, phosphorus and sulphur. 
A copy of this analysis shall be given to the purchaser or his 
representative. 

4. A check analysis shall be made from finished material 
representing each melt, if called for by the purchaser, in which 
case an excess of 25 per cent above the requirements specified 
in Section 2 shall be allowed. 

(22) 
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III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 



5. The steel shall conform to the foUowing requirements Tendon Teste, 
as to tensile properties: 



Tensile Properties. 



Properties Considered. 



Structural 
Steel. 



Tensile strength, lb. per sq. in. . . . 
Elongation in 8 in., min., per cent 
Elongation in 2 in., min., per cent 

> See Section 7. 
'See Section 8. 



Desired 60 OOOi 

1500 000' 

Tens. str. 

22 



Rivet 
Steel. 



Desired 60000^ 
1M0000 
Tens. str. 



8teel 
Castings. 



66 000 min. 



18 



6. The yield point, as determined by the drop of the beam 
of the testing machine, shall be recorded in the test reports. 

7. The tensile strength of structural and rivet steel may 
vary 4000 lb. per sq. in. from that specified in Section 5. 

8. (a) For material over J in. in thickness, a deduction of 
1 from the percentage of elongation in 8 in. specified in Section 
5 for structural steel shall be made for each increase of J in. in 
thickness above } in. 

(b) For material under & in. in thickness, a deduction of 
2.5 from the percentage of elongation in 8 in. specified in 
Section 5 for structural steel shall be made for each decrease of 
jV in. in thickness below & in* 

9. All broken tension test specimens of structural and rivet 
steel shall show a silky fracture; and of steel castings, a silky 
or fine granular fracture. 

10. (a) The test specimen for structural steel shall bend 
cold through 180 deg. without fracture on the outside of the 
bent portion, as follows: For material under 1 in. in thickness, 
flat on itself; and for material 1 in. or over in thickness, around 
a pin the diameter of which is equal to twice the thickness of 
the specimen. 

(b) A rivet rod shall bend cold through 180 deg. flat on 
itself without fracture on the outside of the bent portion. When 
nicked and bent around a pin the diameter of which is equal 
to that of the rivet rod, it shall break gradually with a fine, 
silky, uniform fracture. 



Yield Point. 



Permissible 
Variations in 
Tensile Strength. 
Modifications In 
Elongation. 



Character 
of Fracture. 



Bend Testa. 
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Tests of Ancles. 



Tost Specimens. 



• (c) The test specimen for steel castings shall bend cold 
through 90 deg. around a pin the diameter of which is equal 
to 3 times the thickness of the specimen, without fracture on 
the outside of the bent portion. 

(d) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

11. Angles f in. or under in thickness shall open flat, and 
angles J in. or under in thickness shall bend shut, cold, under 
blows of a hammer without fracture. This test shall be made 
only when required by the inspector. 

12. (a) Tension and bend test specimens for plates, shapes, 
and bars shall be taken from the finished product, and shall be 
of the full thickness of material as rolled. 



^ 
* 



|< ABOUT 3 ■>*, g 



-^L 



"~NOT~LE66 THAN~9'' 




«4*r«- -1 -- >K-CTC .- *i4' 

1 ! 

k-~ -8*-— *i 

ABOUT 18" 

Fig. 1. 



Tension test specimens may be of the form and dimensions 
shown in Fig. 1; or with both edges parallel; or they may be 
turned to a diameter of J in. for a length of at least 9 in., with 
enlarged ends. 

Bend test specimens for eye bars shall be of the full-size 
section as rolled. The sheared edges of bend test specimens 
shall be milled or planed. 

(ft) Rivet rods shall be tested as rolled. 

(c) Tension and bend test specimens for pins and rollers 
shall be taken from the finished rolled or forged bar. The axis 
of the specimen shall be 1 in. from the surface of the bar, and 
shall be parallel to the axis of the bar. 

Tension test specimens shall be of the form and dimensions 
shown in Fig. 2. 

Bend test specimens shall be 1 by J in. in section. 
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(d) Tension and bend test specimens for steel castings 
shall be taken cold from test bars attached to the castings, or 
from the sink-heads if they are of sufficient size. All test bars or 
sink heads so used shall be annealed with the castings. 

Tension test specimens shall be of the form and dimensions 
shown in Fig. 2. 

Bend test specimens shall be 1 by J in. in section. 

13. (a) Material which is to be used without annealing Annealed 
or further treatment shall be tested as rolled or forged. 

(b) Tension test specimens for material which is to be 
annealed or otherwise treated before use, shall be cut from 
properly annealed or similarly treated short lengths of the full 
section of the piece. 



Specimens. 




14. (a) At least one tension and one bend test for structural Number of Teste, 
and rivet steel shall be made from each melt. If material from 

one melt differs f in. or more in thickness, tests shall be made 
from both the thickest and the thinnest material rolled. 

(b) The number of tension and bend tests for steel castings 
will depend on the character and importance of the castings. 

15. If the tensile strength of structural and rivet steel Reteste. 
varies more than 4000 lb. per sq. in. from that specified in Sec- 
tion 5, a retest on the same gage may be made, at the option of 

of the inspector, and this shall not vary ftiore than 5000 lb. per 
sq. in. from that specified. 

IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN WEIGHT AND GAGE. 

16. The cross-section* or weight of each piece of steel shall Permissible 
not vary more than 2.5 per cent from that specified; except v*™** 0118 - 



Digitized by 



Google 



26 



Specifications for Steel for Bridges. 



in the case of sheared plates, which shall be covered by the 
following permissible variations to apply to single plates: 

(a) When Ordered to Weight— For plates 12J lb. per sq. ft. 
or over: 

Under 100 in. in width, 2.5 per cent above or below the 

specified weight; 
100 in. in width and over, 5 per cent above or below the 

specified weight. 
For plates under 12 J lb. per sq. ft.: 
Under 75 in. in width, 2.5 per cent above or below the 

specified weight; 
75 to 100 in. in width, 5 per cent above or 3 per cent 

below the specified weight; 
100 in. in width and over, 10 per cent above or 3 per cent 

below the specified weight. 

(b) When Ordered to Gage. — The thickness of each plate 
shall not vary more than 0.01 in. under that ordered. 

An excess over the nominal weight corresponding to the 
dimensions on the order shall be allowed for each plate, if not 
more than that shown in the following table, one cubic inch of 
rolled steel -being assumed to weigh 0.2833 lb.: 



• Thickness 
Ordered, 
in. 


Nominal 
Weight, 
lb. per 
sq.ft. 




Allowable Excxas (bxprbsbbd as pbbcbmtagb or 
Nominal Weight). 
For Width of Plate as follows: 


Under 
50 in. 


50 in. to 
70 in. 

15 


70 in. 
and 
over 


Under 
75 in. 


75 in. to 
100 in. 


100 in. 

to 
115 in. 


115 in. 
and 
over. 


* *>& 


5.10 to 6.37 


10 


20 








& " A 


6.37 M 7.66 


8.5 


12.5 


17 


.. 


.. 


.. 


.. 


A - i 


7.66 " 10.20 


7 


10 


15 




.. 


.. 


.. 


i 


10.20 


.. 






10 | 14 


18 


.. 


A 


12.75 




. 




.. 




8 12 


16 




* 


15.30 








. 




7 


10 


13 


17 


A 


17.85 




.. 




. 




6 


8 


10 


13 


i 


20.40 




. 








5 


7 


9 


12 


A 


2245 




. 




. 




4.5 


6.5 


8.5 


11 


f 


25.50 




. 








4 


6 


8 


10 


Orerf 


•• 




• 




• 




3.5 


5 


6.5 


9 
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V. FINISH. 

17. The finished material shall be free from injurious seams, Finish. 
slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. Plates 36 in. in width and under shall have rolled edges. 

VI. MARKING. 

18. The name of the manufacturer and the melt number Marking 
shall be legibly stamped or rolled on all finished material, 
except that each pin and roller shall be stamped on the end. 

Rivet and lattice steel and other small pieces may be shipped in 
securely fastened bundles, with the above marks legibly stamped 
on an attached metal tag. 

VII. INSPECTION AND REJECTION. 

19. (a) The purchaser shall be furnished complete copies of inspection, 
mill orders, and no material shall be rolled, nor work done, 

before the purchaser has been notified where the orders have 
been placed, so that he may arrange for the inspection. 

(b) The inspector representing the purchaser shall have 
free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere un- 
necessarily with the operation of the works. 

20. Material which, subsequent to the above tests at the Rejection, 
mills and its acceptance there, develops weak spots, brittleness, 
cracks or other imperfections, or is found to have injurious 
defects, will be rejected at the shop and shall be replaced by the 
manufacturer at his own cost 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THB 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 
STRUCTURAL NICKEL STEEL. 

Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE. 

Proc«M. 1. The steel shall be made by the open-hearth process. 

Discard. 2. A discard of at least 25 per cent shall be made from the 

top of each ingot intended for eye bars. If necessary, the shear- 
ing shall be continued until sound metal is found. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Chemical 3. The steel shall conform to the following requirements 

Composition. ^ tQ c k em ical composition: 

Chemical Composition. 



Elements Considered. 



Carbon, max. per cent 

Manganese, max. per cent 

Phosphorus, max. per cent { b2JJjc * 

Sulphur, max. per cent 

Nickel, min. per cent 



.,. . I Plates and 


Bars and 

Rollers, 

Unannealed. 


0.30 0.45 
0.60 0.70 
0.04 0.05 
0.03 0.04 
0.04 0.04 
3.25 ' 3.25 


0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 

1 



Bars and 

Pins, 
Annealed. 



0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 



(28) 
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4. To determine whether the material conforms to the Ladle 
requirements specified in Section 3, an analysis shall be made Ana, y Mi - 
by the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 

of each melt. A copy of this analysis shall be given to the pur- 
chaser or his representative. 

5. A check analysis may be made by the purchaser from check 
finished material representing each melt, and this analysis shall i** 1 *** 9 - 
conform to the requirements specified in Section 3. 

III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

6. (a) The steel shall conform to the following requirements Tension Teen, 
as to tensile properties: 

Tensile Properties prom Specimen Tests. 



Properties Considered. 



Tensile strength, lb. per eq. 

in. 

Yield point, min., lb. per aq. 

in. 

Elongation in 8 in., min., 

per cent 

Elongation in 2 in., min., 

per cent 

Reduction of area, min., per 

cent 



Rivet*. 



70000-80000 

45000 
1500000 
Tens. str. 



40 



Plates and 
Shapes. 



85000-100000 

60 000 
1600000 b 
Tens. str. 



25 



Bars and 

Rollers, 6 

Unannealed. 



95000-110000 

55000 

1 500 000 

Tens. str. 

16 

25 



Bare and 
Pins* 



90000-106000 

52000 

20 

20 

35 



a Tests of annealed specimens of bars shall be made for information only. 

b See Section 7. 

e Elongation shall be measured in 2 in. 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

7. For plates, shapes, and unannealed bars over 1 in. in Modifications in 
thickness, a deduction of 1 from the percentage of elongation E 10 **** 011 ' 
specified in Section 6 shall be made for each increase of f in. in 
thickness above 1 in., to a minimum of 14 per cent. 

8. All broken tension test specimens shall show either a Character of 
silky or a very fine granular fracture, of uniform color, and free 

from coarse crystals. 

9. (a) The test specimen for plates, shapes and bars, shall Bend Tests, 
bend cold through 180 deg. without fracture on the outside of 

the bent portion, as follows: For material f in. or under in 
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thickness, around a pin the diameter of which is equal to the 
thickness of the specimen; and for material over f in. in thick- 
ness, around a pin the diameter of which is equal to twice the 
thickness of the specimen. 

(b) A rivet rod shall bend cold through 180 deg. flat on itself 
without fracture on the outside of the bent portion. 

(c) The test specimen for pins and rollers shall bend cold 
through 180 deg. around a 1-in. pin, "without fracture on the 
outside of the bent portion. 

(d) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

10. (a) Angles with 4-in. legs or under, and J in. or under 
in thickness, shall open flat or bend shut, cold, under the blows 
of a hammer without fracture. 

(b) Angles with legs over 4 in., or over J in. in thickness, 




— -s* — *i 



w 

I- 

S 

< 



-ABOUT 18-— 

Pig. 1. 



Drift Tests. 



Test Specimens. 



shall open to an angle of 150 deg., or close to an angle of 30 deg., 
cold, under the blows of a hammer without fracture. 

11. Punched rivet holes pitched two diameters from a 
planed edge shall stand drifting until the diameter is enlarged 
50 per cent, without cracking the metal. 

12. (a) Tension and bend test specimens for plates, shapes 
and bars shall be taken from the finished product, and shall be 
of the full thickness of material as rolled. 

Tension test specimens may be of the form and dimensions 
shown in Fig. 1; or with both edges parallel; or they may be 
turned to a diameter of f in. for a length of at least 9 in., with 
enlarged ends. 

Bend test specimens shall not be less than 2 in. in width. 
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(b) Rivet rods shall be tested as rolled. 

(c) Tension and behd test specimens for pins and rollers 
shall be taken from the finished rolled or forged bar. The axis 
of the specimen shall be 1 in. from the surface of the bar and shall 
be parallel to the axis of the bar. Test specimens for pins shall 
be taken after annealing. 

Tension test specimens shall be of the form and dimensions 
shown in Fig. 2. 

Bend test specimens shall be 2 by i in. in section. 

13. At least one tension and one bend test shall be made Number of Tm*. 
from each melt. If material from one melt difFers f in. or over 
in thickness, tests shall be made from both the thickest and the 
thinnest material rolled. No material under ^ in. in thick- 
ness will be used. 




IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN WEIGHT AND GAGE. 

14. The cross-section or weight of each piece of steel shall PermiMiWe 
not vary more than 2.5 per cent from that specified; except in 
the case of sheared plates, which shall be covered by the follow- 
ing permissible variations to apply to single plates: 

(a) When Ordered to Weight— For plates 12j lb. per sq. ft. 
or over: 

Under 100 in. in width, 2.5 per cent above or below the 

specified weight; 
100 in. in width and over, 5 per cent above or below the 

specified weight. 

(b) When Ordered to Gage. — The thickness of each plate 
shall not vary more than 0.01 in. below that ordered. 
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An excess over the nominal weight corresponding to the 
dimensions on the order shall be allowed for each plate, if not 
more than that shown in the following table, one cubic inch of 
rolled steel being assumed to weigh 0.2833 lb.: 





1 


Allowable Excess (bxpussbd as fsbcbhtaok or 
Nominal Wmqht). 


Thickness 
Ordered, 


Nominal 

Weight. 

lb. per sq. ft. 




For Width of Piste as follows: 




in. 


Under 75 in. 


75 in. to 
100 in. 

12 


100 in. to 
115 in. 


115 in. and 
over. 


A 


12.75 


8 


18 




f 


15.30 


7 


10 


13 


17 


A 


17.85 


6 


8 


10 


13 


4 


20.40 


5 


7 


9 


12 


A 


22.95 


4.5 


8.5 


8.5 


11 


f 


25.50 


4 


8 


8 


10 


Overf 




8.5 


5 8.5 


9 



V. FINISH. 

Finish. 15. The finished material shall be free from injurious seams, 

slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 



Marking. 



VI. MARKING. 

16. The name of the manufacturer and the melt number 
shall be legibly stamped or rolled on all finished material, 
except that each pin and roller shall be stamped on the end. 
Rivet and lattice steel and other small pieces shall be shipped in 
securely fastened bundles, with the above marks legibly stamped 
on an attached metal tag. 



VII. INSPECTION. 

inspection. 17. The inspector representing the purchaser shall have 

free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
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furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere un- 
necessarily with the operation of the works. 

VIII. FULL-SIZE TESTS. 

18. (a) Full-size tests of annealed eye bars shall conform to J e,t t^ 
the following requirements as to tensile properties: 

Tensile strength, lb. per sq. in 85 000- 100 000 

Yield point, min., " " 48 000 

Elongation in 18 ft., min., per cent 10 

Reduction of area, " " 30 

(b) The yield point shall be determined by the halt of the 
gage of the testing machine. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STRUCTURAL STEEL FOR BUILDINGS. 

Adopted August 16, 1909. 

I. MANUFACTURE. 

Process. 1. (a) Structural steel, except as noted in Section 1(6), 

may be made by the Bessemer or the open-hearth process. 

(6) Rivet steel, and steel for plates or angles over } in. in 
thickness which are to be punched, shall be made by the open- 
hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Chemical 2. The steel shall conform to the following requirements 

Competition. as tQ q^^qqI composition: 

8TBUCTUBA.L StXXL. RlYVT STUL. 

Phosphorus / Bcssemer not over 0.10 percent 

I Open-hearth... 0.06 not over 0.06 per cent 

Ladle 3. To determine whether the material conforms to the 

Analyses. requirements specified in Section 2, an analysis shall be made by 

the manufacturer from a test ingot taken during the pouring of 

each melt. A copy of this analysis shall be given to the purchaser 

or his representative. 

(34) 
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III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 



4. (a) The steel shall conform to the following requirements Tendon Tests, 
as to tensile properties: 



Tensile Properties. 



Properties Considered. 


Structural Steel. 


Rivet Steel. 


Tensile strength, lb. per sq. in 


65 000-65000 

0.5 tens. str. 

14000001 
Tens. str. 


48 000-58 000 


Yield point* min. ( lb. per sq. in 


0.5 tens. str. 


Klongntion in 8 in., min., per cent. . .... r ... , 


1400000 




Tens. str. 



» See Sections 5 and 6. 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

5. The percentage of elongation for pins shall be 5 less than Elongation 
that specified for structural steel in Section 4. w 

6. (a) For material over } in. in thickness, a deduction of Modifications in 
1 from the percentage of elongation specified in Section 4 shall onga °** 

be made for each increase of £ in. in thickness above } in. 

(b) For material under ^ in. in thickness, a deduction of 
2.5 from the percentage of elongation specified in Section 4 shall 
be made for each decrease of ^ in. in thickness below & in. 

7. All broken tension test specimens shall show a silky Character of 
fracture. * act,ire - 

8. (a) The test specimen for structural steel shall bend Bend Tests, 
cold through 180 deg. around a pin the diameter of which is 

equal to the thickness of the specimen, without fracture on the 
outside of the bent portion. 

(6) A rivet rod shall bend cold through 180 deg. flat on itself 
without fracture on the outside of the bent portion. 

(c) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

9. (a) Tension and bend test specimens for structural steel Jest^ 
shall be taken from the finished product, and shall be of full thick- 
ness of material as rolled. 

Tension test specimens may be of the form and dimensions 
shown in Fig. 1; or with both edges parallel; or they may be 
turned to a diameter of } in. for a length of at least 9 in., with 
enlarged ends. 



Specimens. 
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Annealed 
Specimens. 



Bend test specimens for material over f in. in thickness 
may be 1 by £ in. in section. The sheared edges of specimens 
shall be milled or planed. 

(b) Rivet rods and small rolled bars shall be tested as rolled. 

(c) Tension test specimens for pins shall be taken from the 
finished rolled or forged bar. The axis of the specimen shall be 
1 in. from the surface of the bar, and shall be parallel to the axis 
of the bar. 

10. (a) Material which is to be used without annealing or 
further treatment shall be tested as rolled or forged. 

(b) Tension test specimens for material which is to be 
annealed or otherwise treated before use, shall be cut from prop- 
erly annealed or similarly treated short lengths of the full section 
of the piece. 




>*j»**-l— *t*-erci-*««i*i 
U 8* +i 

-ABOUT 18~ 

FlG. 1. 

number of Tests. 11. (a) At least one tension and one bend test shall be made 

from each melt. If material from one melt differs f in. or more 
in thickness, tests shall be made from both the thickest and the 
thinnest material rolled. 

(6) If any test specimen develops flaws, or if a tension test 
specimen breaks outside the middle third of the gage length, it 
may be discarded and another specimen substituted. 

Reteett. 12. If the results of the tension tests do not conform to the 

requirements specified in Section 4, retests may be made. 



Permissible 
Verietions. 



IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN WEIGHT AND GAGE. 

13. The cross-section or weight of each piece ol steel shall 
not vary more than 2.5 per cent from that specified; except in 
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the case of sheared plates, which shall be covered by the following 
permissible variations to apply to single plates: 

(a) When Ordered to Weight— For plates 12j lb. per sq. ft 
or over: 

Under 100 in. in width, 2.5 per cent above or below the 

specified weight; 
100 in. in width and over, 5 per cent above or below the 

specified weight. 

For plates under 12£ lb. per sq. ft.: 
Under 75 in. in width, 2.5 per cent above or below the 

specified weight; 
75 to 100 in. in width, 5 per cent above or 3 per cent 

below the specified weight; 
100 in. in width and over, 10 per cent above or 3 per cent 

below the specified weight. 

(b) When Ordered to Gage. — The thickness of each plate 
shall not vary more than 0.01 in. below that ordered. 

An excess over the nominal weight corresponding to the 
dimensions on the order shall be allowed for each plate, if not 
more than that shown in the following table, one cubic inch of 
rolled steel being assumed to weigh 0.2833 lb. : 



Thickness 
Ordered. 


Nominal 
Weight, 
lb. per 
sq.ft. 


Allowable Excise (expressed as psbcbntaos 
or Nominal Wsiqht). 

For Width of Plate as follows: 


in. 


Under 
50 in. 


50 in. 

to 
70 in. 


70 in. 
and 
over. 


Under 
75 in. 


75 in. 

to 
100 in. 


100 in. 

to 
115 in. 


115 in. 
and 
over. 


i to A 


5.10 to 6.37 


10 


15 


20 


. , 




. , 




A" A 


6.37 M 7.65 


8.5 


12.5 


17 


.. 


.. 






A" i 


7.65 "10.20 


7 


10 


15 




.. 


.. 




i 


10.20 




.. 




10 


14 


18 




A 


12.75 






. 






8 


12 


16 




t 


15.30 






. 






7 


10 


13 


17 


A 


17.85 






. 




. 


6 


8 


10 


13 


} 


20.40 






. 




. 


5 


7 


9 


12 


A 


22.95 






. 




. 


4.5 


6.5 


8.5 


11 


i 


25.50 
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V. FINISH. 

Finish. 14. The finished material shall be free from injurious seams, 

slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 

VI. MARKING 

Marking. 15. The melt number shall be stamped on all finished 

material and on oach test specimen. Rivet and lattice steel and 
other small pieces may be shipped in securely fastened bundles, 
with the melt number stamped on an attached metal tag. 

VII. INSPECTION. 

inspection. 16. The inspector representing the purchaser shall have 
free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere un- 
necessarily with the operation of the works. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STRUCTURAL STEEL FOR SHIPS. 

Adopted August 16, 1909. 

I. MANUFACTURE. 
1. The steel shall be made by the open-hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 



Process. 



2. The steel shall conform to the following requirements chemical 
as to chemical composition: Composition. 



Chemical Composition. 






Elements Considered. 


Structural 
Steel. 


Rivet 
Steel. 


Steel 
Castings. 




0.06 
0.04 


0.06 
0.04 
0.05 


0.08 


Phosphorus, max., per oent, | gjJJo 


0.05 


Sulphur, max., per oent. 









3. To determine whether the material conforms to the L«<u© 
requirements specified in Section 2, an analysis shall be made 
by the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 
of each melt. A copy of this analysis shall be given to the pur- 
chaser or his representative. 

(39) 
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Check 
Analyses. 



4. A check analysis may be made by the purchaser from 
finished material representing each melt, in which case an excess 
of 25 per cent above the requirements specified in Section 2 
shall be allowed. 



Tension Tests. 



Modifications in 
Elongation. 



Chsrscter of 
Fracture. 



Bend Tests. 



III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

5. (a) The steel shall conform to the following require- 
ments as to tensile properties: 

Tensile Properties. 



Properties Considered. 


Structural 
Steel. 


Rivet 
Steel. 


Steel 
Castings. 


Tensile strength, lb. per sq. in 


55 000-65 000 

0.5 tens. str. 
1500000 
Tens, str.* 


48 000-58 000 

0.5 tens. str. 
1500000 
Tens. str. 


60 000 min. 


Yield point, min., lb. per sq. in 


0.5 tens. str. 






Elongation in 2 in., min., per cent* ......... 


18 









'See Section 6. 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

6. (a) For material over f in. in thickness, a deduction of 
1 from the percentage of elongation specified in Section 5 shall 
be made for each increase of f in. in thickness above f in. 

(b) For material under A in. in thickness, a deduction of 
2.5 from the percentage of elongation specified in Section 5 shall 
be made for each decrease of ^ in. in thickness below & in. 

7. All broken tension test specimens of structural and rivet 
steel shall show a silky fracture; and of steel castings, a silky 
or fine granular fracture. 

8. (a) The test specimen for structural steel shall bend 
cold through 180 deg. without fracture on the outside of the 
bent portion, as follows: For material under J in. in thickness, 
flat on itself; for material f to 1 J in. in thickness, around a pin 
the diameter of which is equal to l£ times the thickness of the 
specimen; and for material over lj in. in thickness, around a 
pin the diameter of which is equal to twice the thickness of the 
specimen. 

(b) A rivet rod shall bend cold through 180 deg. flat on 
itself without fracture on the outside of the bent portion. 
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(c) The test specimen for steel castings shall bend cold 
through 90 deg. around a pin the diameter of which is equal to 
3 times the thickness of the specimen, without fracture on the 
outside of the bent portion. 

(d) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

9. Angles f in. or under in thickness shall open flat, and Tests of Angles, 
angles i in. or under in thickness shall bend shut, cold, under the 

blows of a hammer without fracture. This test shall be made 
only when required by the inspector. 

10. (a) Tension and bend test specimens for structural Test Specimens, 
steel shall be taken from the finished product, and shall be of 

the full thickness of material as rolled. 

Tension test specimens may be of the form and dimensions 
shown in Fig. 1; or with both edges parallel; or they may be 



# 




K£»T«-l--*K-ETCi-*i*J»i 

'!*- — 8-— *j 

ABOUT 18- 



Fig. l. 

turned to a diameter of $ in. for a length of at least 9 in., with 
enlarged ends. 

The sheared edges of bend test specimens shall be milled 
or planed. 

(b) Rivet rods and small rolled bars shall be tested as rolled. 

(c) Tension and bend test specimens for steel castings 
shall be taken cold from test bars attached to the castings, 
or from the sink-heads if they are of sufficient size. All test 
bars or sink-heads so used shall be annealed with the castings. 

Tension test specimens shall be of the form and dimensions 
shown in Fig. 2. 

Bend test specimens shall be 1 by J in. in section. 
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Annealed 
Specimen!. 



Number of 
Tests. 



11. (a) Material which is to be used without annealing or 
further treatment shall be tested as rolled. 

(b) Tension test specimens for material which is to be 
annealed or otherwise treated before use, shall be cut from 
properly annealed or similarly treated short lengths of the full 
section of the piece. 

12. (a) At least one tension and one bend test for structural 
and rivet steel shall be made from each melt. If material from 
one melt differs f in. or over in thickness, tests shall be made 
from both the thickest and the thinnest material rolled. 

(b) The number of tension and bend tests for steel castings 
will depend on the character and importance of the castings. 




M 



Fig. 2. 



Retests. 



(c) If any test specimen develops flaws, or if a tension 
test specimen breaks outside the middle third of the gage length, 
it may be discarded and another specimen substituted. 

13. If the results of the tension tests do not conform to the 
requirements specified in Section 5, retests may be made. 



Permissible 
Variations. 



IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN WEIGHT AND GAGE. 

14. The cross-section or weight of each piece of steel shall 
not vary more than 2.5 per cent from that specified; except in 
the case of sheared plates, which shall be covered by the follow- 
ing permissible variations to apply to single plates: 

(a) When Ordered to Weight.— For plates 12* lb. per sq. ft. 
or over: 

Under 100 in. in width, 2.5 per cent above or below the 
specified weight; 
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100 in. in width and over, 5 per cent above or below the 

specified weight. 
For plates under 12$ lb. per sq. ft.: 
Under 75 in. in width, 2.5 per cent above or below the 

specified weight; 
75 to 100 in. in width, 5 per cent above or 3 per cent 

below the specified weight; 
100 in. in width and over, 10 per cent above or 3 per cent 

below the specified weight. 

(b) When Ordered to Gage. — The thickness of each plate 
shall not vary more than 0.01 in. below that ordered. 

An excess over the nominal weight corresponding to the 
dimensions on the order shall be allowed for each plate, if not 
more than that shown in the following table, one cubic inch of 
rolled steel being assumed to weigh 0.2833 lb.: 



Thickness 

Ordered, 

in. 


Nominal 
Weight, 
lb. per 
sq.lt. 


Allowable Excxsb (sxpbssskd as pmbcintaqs or 
Nominal Weight). 

For Width of Plate as follow*: 




Under 
50 in. 


50 in. to 
70 in. 


70 in. 
and 
over 


Under 
75 in. 


75 in. to 
100 in. 


100 in. 

to 
115 in. 


115 in. 
and 
over. 


i*A 


5.10 to 6.37 


10 


15 


20 


. m 


.. 






A"A 


6.37 M 7.66 


8.5 


12.5 


17 


.. 








A" i 


7.66 " 10.20 


7 


10 


15 


.. 


.. 






1 


10.20 


.. 


.. 




10 


14 


18 




A 


12.75 




. 




. 






8 


12 


16 




t 


15.30 




. 




. 




. 


7 


10 


13 


17 


A 


17.85 




. 




. 






6 


8 


10 


13 


h 


20.40 








. 




. 


5 


7 


9 


12 


A 


22.05 




. 




. 




. 


4.5 


6.5 


8.5 


11 


f 


25.50 














4 


6 


8 


10 


Oyer J 


•• 








•• 






3.5 


5 


6.5 


9 



V. FINISH. 

15. The finished material shall be free from injurious seams, Finish, 
slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 
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VI. MARKING. 

Marking 16. The melt number shall be legibly stamped or rolled 

on all finished material and test specimens, except that small 
pieces may be shipped in securely fastened bundles, with the 
melt number legibly stamped on an attached metal tag. 

VII. INSPECTION. 

inspection. 17. The inspector representing the purchaser shall have 

free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere un- 
necessarily with the operation of the works. 
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PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

• FOR 

BOILER AND FIREBOX STEEL. 

Adopted Juke 1, 1912. 

1. There shall be two grades of steel for boilers, namely: Grade*, 
flange and firebox. 

I. MANUFACTURE. 

2. The steel shall be made by the open-hearth process. Procesa. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

3. The steel shall conform to the following requirements as chemical 

to chemical composition: Composition. 

Flange. Firbbox. 

Carbon 0.12 - 0.25 per cent 

Manganese 0.30 - 0.60 0.30 - 0.50 

Phosphorus (Acid) not over 0.05 not over 0.04 

Phosphorus (Basic) " " 0.04 " " 0.035 

Sulphur " " 0.05 " " 0.04 

. Copper " M 0.05 

4. To determine whether the material conforms to the Ladle 
requirements specified in Section 3, an analysis shall be made by n yie§ ' 
the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 
of each melt. A copy of this analysis shall be given to the 
purchaser or his representative. 

(45) 
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Check 
Analyses. 



5. A check analysis may be made by the purchaser from a 
broken tension test specimen representing each plate as rolled, 
and this analysis shall conform to the requirements specified in 
Section 3. 



III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Tension Tests, 6. (a) The steel shall conform to the following requirements 

as to tensile properties: 

Flange. Fisvbox. 

Tensile strength, lb. per sq. in 55 000 - 65 000 52 000 - 62 000 

Yield point, min., " " 0.5 tens. str. 0.5 tens. str. 

J&longation in 8 in., mm., per cent.. 

(See Section 7) Ten * str - Tens - str - 



Elongation. 



Bend Tests. 



(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 
Modifications in 7. (a) For material over J in. in thickness, a deduction of 
0.5 from the percentage of elongation specified in Section 6 shall 
be made for each increase of J in. in thickness above J in. 

(b) For material J in. or under in thickness, the elongation 
shall be measured on a gage length of 24 times the thickness of the 
specimen. 

8. (a) Cold-bend Tests. — The test specimen shall bend cold 
through 180 deg. without fracture on the outside of the bent 
portion, as follows: For material 1 in. or under in thickness, flat 
on itself; and for material over 1 in. in thickness, around a pin 
the diameter of which is equal to the thickness of the specimen. 

(b) Quenck-bend Tests. — The test specimen, when heated 
to a light cherry red as seen in the dark (not less than 1200° F.) f 
and quenched at once in water the temperature of which 
is between 80° and 90° F., shall bend through 180 deg. without 
fracture on the outside of the bent portion, as follows: For jnate- 
rial 1 in. or under in thickness, flat on itself; and for material 
over 1 in. in thickness, around a pin the diameter of which is 
equal to the thickness of the specimen. 

(c) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

9. For firebox steel, a sample taken from a broken tension 
test specimen shall not show any single seam or cavity more than 



Homogeneity 
Tests. 
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J in. long, in either of the three fractures obtained in the test 
for homogeneity, which shall be made as follows: 

The specimen shall be either nicked with a chisel or grooved 
on a machine, transversely, about ^ in. deep, in three places 
about 2 in. apart. The first groove shall be made 2 in. from the 
square end; each succeeding groove shall be made on the opposite 
side from the preceding one. The specimen shall then be firmly 
held in a vise, with the first groove about J in. above the jaws, 
and the projecting end broken off by light blows of a hammer, 
the bending being away from the groove. The specimen shall be 
broken at the other two grooves in the same manner. The object 
of this test is to open and render visible to the eye any seams 
due to failure to weld up or to interposed foreign matter, or any 
cavities due to gas bubbles in the ingot. One side of each fracture 




CM 

s 



u 
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Fig. 1. 



shall be examined and the lengths of the seams and cavities 
determined, a pocket lens being used if necessary. 

10. (a) Tension and bend test specimens shall be taken from Test Specimens, 
the finished product, and shall be of the full thickness of material 

as rolled. 

(6) Tension test specimens shall be of the form and dimen- 
sions shown in Fig. 1. 

The sheared edges of bend test specimens shall be milled 
or planed. 

11. (a) One tension, one cold-bend, and one quench-bend Number of Tests, 
test shall be made from each plate as rolled. 

(b) If any test specimen develops flaws, or if a tension test 
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Permissible 
Variations. 



specimen breaks outside the middle third of the gage length, 
it may be discarded and another specimen substituted. 

IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN WEIGHT AND GAGE. 

12. When Ordered to Gage. — The thickness of each plate 
shall not vary more than 0.01 in. below that ordered. 

An excess over the nominal weight corresponding to the 
dimensions on the order shall be allowed for each plate, if not 
more than that shown in the following table, one cubic inch of 
rolled steel being assumed to weigh 0.2833 lb. : 



Thickness 
Ordered, 


Nominal 

Weight, 

lb. per 

eq. ft. 


Allowable Excbm (ixpeuskd ab pbbcsmtaok or 
Nominal Wbioht). 

For Width of Plate aa follows: 


in. 


Under 
50 in. 


50 in. to 
70 in. 


70 in. 
and 
over 


Under 75 in. to 
75 in. ; 100 in. 


100 in. 

to 
115 in. 


115 in. 
and 
over. 


i» A 


5.10 to 6.37 


10 


15 


20 






.. 




&" A 


6.37 " 7.65 


8.5 


12.5 


17 




.. 




A" 1 


7.65 " 10.20 


7 


10 


15 ..... 


.. 


.. 


1 • 


10.20 








10 1 14 


18 


.. 


A 


12.75 


i 






8 


12 


16 


.. 


t 


15.30 


.. ! .. 






7 


10 


13 


17 


A 


17.85 








. 


6 


8 


10 


13 


* 


20.40 








6 


7 





12 


A 


22.95 






. 


4.5 6.6 


8.5 


11 


1 


25.50 


.. : .. 




. 


4 6 8 


10 


°«rf 


•• 


.. 






3.5 j 5 6.5 


9 



V. FINISH. 

Finish. 13. The finished material shall be free from injurious 

seams, slivers, flaws, laminations, and other defects, and shall 
have a workmanlike finish. 

VI. MARKING. 

Marking. 14. The name of the manufacturer, melt or slab number, 

grade, and lowest tensile strength for its grade specified in Sec- 
tion 6, shall be legibly stamped on each plate. The melt or slab 
number shall be legibly stamped on each test specimen repre- 
senting that melt or slab. 
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VII. inspection. 

15. The inspector representing the purchaser shall have free inspection 
entry, at all times while work on the contract of the purchaser is 
being performed, to all parts of the manufacturer's works which 
concern the manufacture of the material ordered. The manu- 
facturer shall afford the inspector, free of cost, all reasonable 
facilities to satisfy him that the material is being furnished in 
accordance with these specifications. All tests and inspection 
shall be made at the place of manufacture prior to shipment, 
and shall be so conducted as not to interfere unnecessarily with 
the operation of the works. 
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STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

BOILER RIVET STEEL. 

Adopted June 1, 1912. 

A. Requirements for Rolled Bars 

I. MANUFACTURE. 
Process. 1. The steel shall be made by the open-hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Chemical 2. The steel shall conform to the following requirements 

Composition. ^ ^ ^gujj^ composition: 

Manganese 0,30 - 0.50 per cent 

Phosphorus not over 0.04 " 

Sulphur " " 0.045 " 

Ladle 3. To determine whether the material conforms to the 

Analyses, requirements specified in Section 2, an analysis shall be made by 
the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 
of each melt. A copy of this analysis shall be given to the pur- 
chaser or his representative, 
check 4. A check analysis may be made by the purchaser from 

Analy8e8 - finished material representing each melt, and this analysis shall 
conform to the requirements specified in Section 2. 

(50) 
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III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

5. (a) The steel shall conform to the following requirements Tendon Tests, 
as to tensile properties: 

Tensile strength, lb. per sq. in 45 000 - 55 000 

Yield point, min., " " 0.5 tens. str. 

Elongation in 8 in., min., per cent 

Tens. str. 
(But need not exceed 30 per cent). 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

6. (a) Cold-bend Tests. — The test specimen shall bend cold Bend Tests, 
through 180 deg. flat on itself without fracture, on the outside 

of the bent portion. 

(b) Quench-bend Tests. — The test specimen, when heated to 
a light cherry red as seen in the dark (not less than 1200° F.), 
and quenched at once in water the temperature of which is be- 
tween 80° and 90° F., shall bend through 180 deg. flat on itself 
without fracture on the outside of the bent portion. 

(c) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

7. Tension and bend test specimens shall be taken from the Test specimens, 
finished bars and shall be of the full-size section of material as 

rolled. 

8. Two tension, two cold-bend, and two quench-bend tests Number of Tests, 
shall be made from each melt. 

IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN GAGE. 

9. The gage of each bar shall not vary more than 0.01 in. Permissible 

from that specified. Variations. 

V. WORKMANSHIP AND FINISH. 

10. The finished bars shall be circular within 0.01 in. workmanship. 

11. The finished bars shall be free from injurious seams, Finish, 
slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 

VI. MARKING. 

12. Rivet steel shall be shipped in securely fastened bundles, Marking, 
with the melt numbers legibly stamped on an attached metal tag. 
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vii. inspection. 

inspection. 13. The inspector representing the purchaser shall have free 

entry, at all times while work on the contract of the purchaser 
is being performed, to all parts of the manufacturer's works which 
concern the manufacture of the material ordered. The manu- 
facturer shall afford the inspector, free of cost, all reasonable 
facilities to satisfy him that the material is being furnished in 
accordance with these specifications. All tests and inspection 
shall be made at the place of manufacture prior to shipment, and 
shall be so conducted as not to interfere unnecessarily with the 
operation of the works. 



Tension Tests. 



Bend Tests. 



B. Requirements for Rivets. 

I. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

14. The rivets, if tested, shall conform to the requirements 
as to tensile properties specified in Section 5, except that the 
elongation shall be measured on a gage length not less than 
four times the diameter of the rivet. 

15. The rivet shank shall bend cold through 180 deg. flat 
on itself, as shown in Pig. 1, without fracture on the outside 
of the bent portion. 



' "A 





Fig. 1. 



Fig. 2. 



Flattening Tests. 16. The rivet heads shall flatten, while hot, to a diameter 

2\ times the diameter of the shank, as shown in Fig. 2, without 
cra ck ing at the edges. 
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17. (a) If the results of the tension tests of the bars from Number of Tetts. 
which the rivets are made cannot be furnished, one tension test 

from each size in each lot of rivets offered for inspection shall 
be made. 

(b) Three bend and three flattening tests shall be made 
from each size in each lot of rivets offered for inspection. 

II. WORKMANSHIP AND FINISH. 

18. Rivets shall be true to form, concentric, and shall be Workmanship, 
made in a workmanlike manner. 

19. Rivets shall be free from injurious scale, fins, seams, Finish, 
and other defects. 

III. REJECTION. 

20. Rivets which fail to conform to the requirements sped- Rejection, 
fied in Sections 14, 15 and 16 will be rejected, and the manu- 
facturer shall be notified. 
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STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STEEL AXLES. 

Adopted September 1, 1905. 

1. These specifications cover three classes of axles, namely: 
car and tender-truck axles; carbon-steel driving and engine- 
truck axles; and nickel-steel driving and engine- truck axles. 

2. (a) Car and tender-truck axles shall not be subject 
to tensile requirements. 

(b) Driving and engine-truck axles shall not be subject to 
drop test requirements, 

I. MANUFACTURE. 

3. The steel shall be made by the open-hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Chemical 4. The steel shall conform to the following requirements 

Composition. ^ tQ c k em i ca l composition: 



Classes. 



Basis of 
Purchase. 



Process. 





Chemical Composition. 




Elements Considered. 


Car and Tender- 
truck Axles. 


Driving and Engine-truck Axles. 


Carbon Steel. 


Nickel Steel. 




6.06 
0.06 


0.60 
0.06 
0.06 




Phosphorus, max., per oent. ..... 


0.04 


Sulpnur, max., per oent 


0.04 




3.0 - 4.0 







(54) 
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5. To determine whether the material conforms to the Chemical 
requirements specified in Section 3, an analysis shall be made ***&***• 
by the manufacturer. Drillings for analysis may be taken, at the 
option of the purchaser, from a test ingot taken during the pour- 
ing of each melt; or from the axle, parallel to the axis, at any 

point one-half the distance from the center to the surface, for 
car and tender-truck axles; or turnings may be taken from a 
tension test specimen for driving and engine-truck axles. 

III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

6. (a) The steel for driving and engine-truck axles shall Tendon Tests, 
conform to the following minimum requirements as to tensile 
properties: 

Carbon Stsbl. Nickel Steel. 

Tensile strength, lb. per sq. in 80 000 80 000 

Yield point, " " 40 000 50 000 

Elongation in 2 in., per cent 20 25 

Reduction of area, " 25 45 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

7. (a) The car and tender-truck axles shall conform to the Drop Tests, 
following drop test requirements: 

The test axle shall be so placed on supports that the tup 
will strike it midway between the ends. It shall be turned 
over after the first and third blows, and, when required, after 
the fifth blow. When tested in accordance with the following 
conditions, the axle shall stand the specified number of blows 
without fracture and the deflection after the first blow shall not 
exceed that specified: 



Diameter 

of Axle 

at Center, 

in. 


Distanoe 
between 
Supports, 


Weight of 

Tup, 

lb. 


Height of 

Drop, 

ft. 


Number 

of 
Blows. 


Mas. Deflec- 
tion after 
First Blow, 
in. 


*i 


3 


1640 


24 




«* 


*i 


3 


1640 


26 




«i 


«A 


3 


1640 


28$ 




«i 


*t 


3 


1640 


31 




8 


*i 


3 


1640 


84 




8 


H 


3 


1640 


43 




7 


«* 


3 


1640 


43 




«i 
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Drop Test 
Machine. 



Test Specimens 



(b) The deflection is the difference between the distance 
from a straight edge to the middle point of the axle, measured 
before the first blow, and the distance measured in the same 
manner after the blow. The straight edge shall rest only on 
the collars or the ends of the axle. 

(c) The atmospheric temperature at the time of testing 
shall be recorded in the test report. 

8. The anvil of the drop-test machine shall be supported 
on 12 springs, shall be free to move in a vertical direction, and 
shall weigh 17,500 lb. The radii of th§ striking face of the tup 
and of the supports shall be 5 in. 

9. Tension test specimens shall be taken from the 
axle. The axis of the specimen shall be located at any point one- 
half the distance from the center to the surface, and shall be 




I 
I 



parallel to the axis of the axle. Specimens shall be of the form 
and dimensions shown in Fig. 1. 
Number of Tecta 10. (a) One tension test for driving and engine-truck axles 

shall be made from each melt* 

(b) One drop test for car and tender-truck axles shall be 
made from each melt 

IV. WORKMANSHIP AND FINISH. 

Workmanship. 11. The axles shall conform in sizes, shapes, and limiting 

weights to the requirements given on the order of the purchaser 
or the drawing sent with it. In centering, 60-deg. centers with 
clearance drilled at point shall be used. 
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12. The finished axles shall be free from injurious seams, Finiah. 
slivers, flaws and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 

V. MARKING. 

13. The name or brand of the manufacturer and the melt Markinc. 
number shall be legibly stamped on each axle at a place indicated 

by the purchaser. 

VI. INSPECTION. 

14. The inspector representing the purchaser shall have free inspection 
entry, at all times while work on the contract of the purchaser is 

being performed, to all parts of the manufacturer's works which 
concern the manufacture of the material ordered. The manu- 
facturer shall afford the inspector, free of cost, all reasonable 
facilities to satisfy him that the axles are being furnished in 
accordance with these specifications. All tests and inspection 
shall be made at the place of manufacture prior to shipment, 
and shall be so conducted as not to interfere unnecessarily with 
the operation of the works. 
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Process. 



Discard. 



Heat Treatment. 



Prolongation 
for Tests. 

Warping. 



STANDARD SPECIFICATIONS 
FOR 

HEAT-TREATED CARBON-STEEL AXLES, SHAFTS, 
AND SIMILAR OBJECTS. 

Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE. 

1. The steel may be made by the open-hearth or by any 
other approved process. 

2. A sufficient discard shall be made from the top of each 
ingot to insure freedom from injurious piping and undue segre- 
gation. 

3. The axles, shafts, or similar objects shall be allowed to 
become cold after forging; shall be reheated to the proper 
temperature to refine the grain (a group thus reheated being 
known as a "quenching charge"), and quenched in some medium; 
and then reheated to the proper temperature for annealing. 

4. For test purposes, a full-size prolongation shall be left 
on each axle, shaft, or similar object. 

5. Before offering the parts for test, warped axles, shafts, or 
similar objects shall be straightened hot, that is, at a tempera- 
ture above ^900°F. 

(58) 
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II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

6. The steel shall conform to the following requirements Chemical 
as to chemical composition: Composition. 

Carbon not over 0.60 per cent 

Manganese 0.40 - 0.80 " 

Phosphorus not over 0.05 " 

Sulphur " " 0.05 " 

7. An analysis shall be made from one axle, shaft, or similar Chemical 
object representing each melt, and this analysis shall conform y,e8, 
to the requirements specified in Section 6. Drillings for analysis 

shall be taken from the crop end, parallel to the axis, at any 
point one-half the distance from the center to the surface. 

In addition to the complete analysis, a phosphorus deter- 
mination may be made by the purchaser from each broken 
tension test specimen, and this determination shall conform to 
the requirement for phosphorus specified in Section 6. 

III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

8. (a) The steel shall conform to the following minimum Tension Tests, 
requirements as to tensile properties: 

Tensile strength, lb. per sq. in 85 000 

Elastic limit, " " 50 000 

Elongation in 2 in., per cent 22 

Reduction of area, " 45 

(b) The elastic limit shall be determined by means of an 
extensometer. For loads above 8000 lb. (40,000 lb. per sq. in.), 
each increment of load shall not be more than 200 lb. (1000 lb. 
per sq. in.). 

9. (a) The test specimen shall bend cold through 180 deg. Bend Tests, 
around a 1-in. flat mandrel having a rounded edge of |-in. radius, 
without fracture on the outside of the bent portion. The form 

and suggested dimensions of the mandrel are shown in Fig. 1. 
(b) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

10. (a) Tension and bend test specimens shall be taken Test Specimens, 
from the crop end of the axle, shaft, or similar object. The axis 

of the specimen shall be located at any point one-half the dis- 
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tance from the center to the surface and shall be parallel to the 
axis of the axle, shaft, or similar object. 

'(b) Tension* test specimens shall be of the form and dimen- 
sions shown in Fig. 2. 



4 3* (suooested) > 




• 





Pig. 1. 

Bend test specimens shall be \ in. square in section, and 

shall not exceed 6 in. in length. 

NumDerofTesti. \\ m One tension and one bend test shall be made from 

each annealing charge. If more than one quenching charge is 

represented in an annealing charge, one tension and one bend 



J . 



7 

i 




Retests. 



test shall be made from each quenching charge. If more than 
one melt is represented in a quenching charge, one tension and 
one bend test shall be made from each melt. 

12. If the results of the physical tests of any test lot of axles, 
shafts, or similar objects, do not conform to the requirements 
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specified in Sections 7 and 8, the manufacturer may re-treat 
each such test lot. Retests shall then be taken by the purchaser, 
and these shall govern its acceptance or rejection. 

IV. WORKMANSHIP AND FINISH. 

13. The axles, shafts, or similar objects shall conform in Workmanship, 
sizes and shapes to the requirements given on the order of the pur- 
chaser or the drawing sent with it; and unless otherwise specified, 

shall be rough-turned with an allowance of £ in. on the surface 
for finishing, except on the collars of axles or other objects, 
which shall be left rough-forged. In centering, 60-deg. centers 
with clearance drilled at point shall be used. 

14. The finished axles, shafts, or similar objects shall be free Finish, 
from injurious seams, slivers, flaws, and other defects, and shall 
have a workmanlike finish. 

V. MARKING. 

15. The melt number shall be legibly stamped on the rough Marking, 
axles, shafts, or similar objects. In the case of axles or other 
objects with collars, the melt number shall be legibly stamped 

on the rough-forged collar. After rough-turning, the name or 
brand of the manufacturer, melt number, individual axle or 
shaft number, and inspector's mark, shall be legibly stamped 
at a place indicated by the purchaser, except at any point be- 
tween the rough collars of axles or other objects. 

VI. INSPECTION AND REJECTION. 

16. (a) The inspector representing the purchaser shall inspection, 
have free entry, at all times while work on the contract of the 
purchaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 

works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the axles, shafts, or similar 
objects are being furnished in accordance with these specifica- 
tions. Tests and inspection at the place of manufacture shall be 
made prior to shipment. 

(b) The purchaser may make the tests to govern the accep- 
tance or rejection of material in his own laboratory or elsewhere. 
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Such tests, however, shall be made at the expense of the 

purchaser. 

(c) All tests and inspection shall be so conducted as not to 

interfere unnecessarily with the operation of the works. 
Rejection. 17. (a) Axles, shafts, or similar objects which show injurious 

defects while being finished by the purchaser will be rejected, 

and the manufacturer shall be notified. 

(b) Unless otherwise arranged, any rejection based on tests 

made in accordance with Section 16 (b) shall be reported within 

five working days from the receipt of samples. 
Rehearing. 18. Samples tested in accordance with Section 16 (b), which 

represent rejected material, shall be preserved for two weeks from 

the date of the test report. In case of dissatisfaction with the 

results of the tests, the manufacturer may make claim for a 

rehearing within that time. 
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STANDARD SPECIFICATIONS 
FOR 

FORGED AND ROLLED, FORGED, OR ROLLED 
SOLID CARBON-STEEL WHEELS FOR ENGINE- 
TRUCK, TENDER, AND PASSENGER 
SERVICE. 

Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE 

1. The steel shall be made by the open-hearth process. Process. 

2. A sufficient discard shall be made from the top of each Discard, 
ingot from which the blanks are made, to insure freedom from 
injurious piping and undue segregation. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

3. The steel shall conform to the following requirements chemical 
as to chemical composition: Composition. 

Acid. Basic. 

Carbon 0.60- 0.80 0.65 - 0.85 per cent 

Manganese 0.55-0.80 0.55-0.80 " 

Silicon 0.15-0.35 0.10-0.30 " 

Phosphorus not over 0. 05 not over 0. 05 " 

Sulphur " " 0.05 " " 0.05 " 

(63) 
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Ladle 
Analyses. 



Check 
Analyses. 



4. To determine whether the material conforms to the 
requirements specified in Section 3, an analysis shall be made 
from a test ingot taken during the pouring of each melt. A 
copy of this analysis shall be given to the purchaser or his 
representative. 

5. A check analysis may be made by the purchaser from one 
wheel representing each melt, and this analysis shall conform 
to the requirements specified in Section 3. A sample may be 
taken from any one point in the plate; or two samples may be 
taken, in which case they shall be on radii at right angles to 
each other. Samples shall not be taken in such a way as to 
impair the usefulness of the wheel. Drillings for analysis shall 
be taken by boring entirely through the sample parallel to the 
axis of the wheel; they shall be clean and free from scale, oil 
and other foreign substances. All drillings from any one wheel 
shall be thoroughly mixed together. 



III. TOLERANCES. 

Tolerances. 6. Wheels shall be furnished rough-bored and with hubs 

faced. They may be furnished with contours as rolled with- 
out additional machine work, provided they conform to the 
dimensions specified within the following tolerances: 

(a) Height of Flange. — The height of flange shall not be 

less, but may be J in. more than that specified. 

(b) Thickness of Flange. — The thickness of flange shall not 

vary more thah & in. from that specified. 

(c) Radius of Throat. — The radius of throat shall not vary 

more than & in. from that specified. 

(d) Thickness of Rim. — The rim may vary in thickness, 

but the variation less than that specified shall 
not exceed & in. The thickness of rim shall be 
measured from a base line drawn from the inter- 
section of the throat r dius and the tread, parallel 
to the axis of the wheel. 

(e) Width of Rim. — The width of rim shall not vary more 

than | in. from that specified. 
(/) Thickness of Plate.— The plate may vary in thickness, 
but the variation less than that specified shall not 
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exceed & in. for each f in. in the thickness of the 
plate. 

(g) Limit Groove. — When limit groove is specified, the loca- 
tion of the center of limit-of-wear groove shall 
not vary more than \ in. from that specified and 
its distance from the inner edge of the rim at the 
thinnest point shall not be less than f in. 

(A) Diameter of Rough Bore. — The diameter of rough bore 
shall not vary more than tV in. over nor more 
than \ in. under that specified. When not speci- 
fied, the diameter of rough bore shall be \ in. less 
than that of the finished bore, subject to the 
above limitations. 

(i) Diameter of Hub. — The diameter of hub may vary, but 
the thickness of wall of the finished bored hub shall 
not be less than \\ in. at any point for bores 7 in. 
in diameter or under, nor less than if in., for bores 
over 7 in. in diameter, unless otherwise specified. 
The thickness of wall of the hub shall not vary 
more than f in. at any two points on the same 
wheel. 

(J ) Length of Hub. — The length of hub shall not vary more 
than | in. from that specified. 

(k-i) Depression of Hub. — For passenger-truck wheels and 
wheels of similar design, the depression of hub 
below the front face of the rim shall not be less, 
but may be J in. more *than that specified. 

(k-2) Projection of Hub. — For engine-truck wheels and 
wheels of similar design, the projection of hub 
from the back face of the rim shall not be less, 
but may be | in. more than that specified. 

(/) Black Spots in Hub. — Black spots in rough bore within 
2 in. of either face of the hub shall not exceed 
tV in. in thickness. 

(m) Eccentricity of Bore. — The eccentricity between the 
tread at its center line and the rough bore shall 
not exceed ^ in. 

(») Block Marks on Tread. — Block marks shall not exceed 
-fa in. in height. 
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(o) Rotundity. — The wheels shall be gaged with a ring gage, 
and the opening between the gage and tread at 
any point shall not exceed & in. 

(p) Plane. — The wheels shall be gaged with a ring gage 
placed concentric with and perpendicular to the 
axis of the wheel. All points on the back of the 
rim equidistant from the center shall be within a 
variation of & in. from the plane of the gage 
when so placed. 

(?) Tape Sizes. — The wheels shall not vary more than five 
tapes under nor more than nine tapes over the 
size specified. 

(r) Mating. — The wheels shall be mated as to tape sizes 
and shipped in pairs. 
Gages and 7. The gages and tape used shall be based on Master Car 

ape * Builders' standards. 

IV. FINISH. 

Finish. 8. (a) The wheels shall be free from injurious seams, cracks, 

laminations, or other defects detrimental to their strength or 
service. 

(b) The .wheels offered for inspection shall not be painted 
or covered with any substance that will hide defects, nor rusted 
to such an extent as to hide defects. 

V. MARKING. 

Marking. 9. The name or brand of the manufacturer, date, and serial 

number, shall be legibly stamped on each wheel in such a way 
that the wheel may be readily identified. The tape size shall 
be legibly marked on each wheel. 

VI. INSPECTION AND REJECTION. 

inspection. 10. (a) The inspector representing the purchaser shall have 

free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the wheels are being 
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furnished in accordance with these specifications. Tests and 
inspection at the place of manufacture shall be made prior to 
shipment. 

(6) The purchaser may make the tests to govern the ac- 
ceptance or rejection of material in his own laboratory or else- 
where. Such tests, however, shall be made at the expense of 
the purchaser. 

(c) All tests and inspection shall be so conducted as not 
to interfere unnecessarily with the operation of the works. 

11. Unless otherwise arranged, any rejection based on tests Rejection, 
made in accordance with Section 10(6) shall be reported within 

* five working days from the receipt of samples. 

12. Samples tested in accordance with Section 10(6), which Renewing, 
represent rejected material, shall be preserved for two weeks 

from the date of the test report. In case of dissatisfaction with 
the results of the tests, the manufacturer may make claim for 
a rehearing within that time. 
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STANDARD SPECIFICATIONS 
FOR 

FORGED AND ROLLED, FORGED, OR ROLLED SOLID 

CARBON-STEEL WHEELS FOR FREIGHT- 

CAR SERVICE, 

Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE. 

Process. 1. The steel shall be made by the open-hearth process. 

Discard. 2. A sufficient discard shall be made from the top of each 

ingot from which the blanks are made, to insure freedom from 

injurious piping and undue segregation. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Chemical 3. The steel shall conform to the following requirements 

Composition.^ to ^^cal composition: 

Acm. Basic 

Carbon 0.60-0.80 0.65 - 0.85 per cent 

Manganese 0.55-0.80 0.55-0.80 

Silicon 0.15-0.35 0.10-0.30 " 

Phosphorus not over 0. 05 not over 0.05 " 

Sulphur " " 0.05 " " 0.05 " 

Ud i 6 4. To determine whether the material conforms to the 

***&***• requirements specified in Section 3, an analysis shall be made 

(68) 
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by the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 
of each melt. A copy of this analysis shall be given to the 
purchaser or his representative. 

5. A check analysis may be made by the purchaser from check 
one wheel representing each melt, and this analysis shall con- 
form to the requirements specified in Section 3. A sample may 

be taken from any one point in the plate; or two samples may 
be taken, in which case they shall be on radii at right angles 
to each other. Samples shall not be taken in such a way as to 
impair the usefulness of the wheel. Drillings for analysis shall 
be taken by boring entirely through the sample parallel to the 
axis of the wheel; they shall be clean and free from scale, oil 
and other foreign substances. All drillings from any one wheel 
shall be thoroughly mixed together. 

III. TOLERANCES. 

6. The wheels may be furnished with contours as rolled, and Tolerances 
shall conform to the dimensions specified within the following 
tolerances: 

(a) Height of Flange. — The height of flange shall not be 

less, but may be § in. more than that specified. 

(b) Thickness of Flange. — The thickness of flange shall not 

vary more than & in. from that specified. 

(c) Radius of Throat. — The radius of throat shall not vary 

more than f* in. from that specified. 

(d) Thickness of Rim. — The rim may vary in thickness, but 

the variation less than that specified shall not 
exceed & in. The thickness of rim shall be 
# measured from a base line drawn from the inter- 

section of the throat radius and the tread, parallel 
to the axis of the wheel. 

(e) Width of Rim. — The width of rim shall not vary more 

than J in. from that specified. 
(/) Thickness of Plate. — The plate may vary in thickness, 
but the variation less than that specified shall not 
exceed & in. for each J in. in the thickness of the 
plate. 
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(g) Limit Groove. — When limit groove is specified, the 
location of the center of limit-of-wear groove shall 
not vary more than £ in. from that specified and 
its distance from the inner edge of the rim at the 
thinnest point shall not be less than J in. 

(A) Diameter of Rough Bore. — The diameter of rough bore 
shall not vary more than & in. over nor more than 
\ in. under that specified. When not specified, 
the diameter of rough bore shall be J in. less than 
that of the finished bore, subject to the above 
limitations. 

(i) Diameter of Hub. — The diameter of hub may vary, but 
the thickness of wall of the finished bored hub 
shall not be less than 1 J in. at any point for bores 
7 in. in diameter or under, nor less than if in. 
for bores over 7 in. in diameter, unless otherwise 
specified. The thickness of wall of the hub shall 
not vary more than £ in. at any two points on 
the same wheel. 

(J) Length of Hub. — The length of hub shall not vary more 
than \ in. from that specified. 

(k) Depression of Hub. — The depression of hub below the 
front face of the rim shall not be less, but may 
be J in. more than that specified. 

(/) Black Spots in Hub. — Black spots in rough bore within 
2 in. of either face of the hub shall not exceed tV 
in. in depth. 

(m) Eccentricity of Bore. — The eccentricity between the 
tread at its center line and the rough bore shall 
not exceed ^ hi. # 

(n) Block Marks on Tread. — Block marks shall not exceed 
■fa in. in height. 

(o) Rotundity. — The wheels shall be gaged with a ring gage, 
and the opening between the gage and tread at 
any point shall not exceed & in. 

(p) Plane. — The wheels shall be gaged with a ring gage 
placed concentric with and perpendicular to the axis 
of the wheel. All points on the back of the rim 
equidistant from the center shall be within a 
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variation of iV in- fr<> m the plane of the gage 

when so placed. 
(q) Tape Sizes. — The wheels shall not vary more than five 

tapes under nor more than nine tapes over the 

size specified, 
(r ) Mating. — The wheels shall be mated as to tape sizes and 

shipped in pairs. 

7. The gages and tape used shall be based on Master Car Gages and 
Builders' standards. Tape# 

IV. FINISH. 

8. (a) The wheels shall be free from injurious seams, cracks, Finish, 
laminations, and other defects detrimental to their strength or 
service. 

(b) The wheels offered for inspection shall not be painted or 
covered with any substance that will hide defects, nor rusted 
to such an extent as to hide defects. 

V. MARKING. 

9. The name or brand of the manufacturer, date, and serial Marking, 
number shall be legibly stamped on each wheel in such a way 

that the wheel may be readily identified. The tape size shall 
be legibly marked on each wheel. 

VI. INSPECTION AND REJECTION. 

10. (a) The inspector representing the purchaser shall have inspection, 
free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of «the manufacturer's 

works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the wheels are being 
furnished in accordance with these specifications. Tests and 
inspection at the place of manufacture shall be made prior to 
shipment. 

(b) The purchaser may make the tests to govern the accept- 
ance or rejection of material in his own laboratory or elsewhere. 
Such tests, however, shall be made at the expense of the pur- 
chaser. 
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(c) All tests and inspection shall be so conducted as not to 
interfere unnecessarily with the operation of the works. 

Rejection. 11. Unless otherwise arranged, any rejection based on 

tests made in accordance with Section 10(6) shall be reported 
within five working days from the receipt of samples. 

Rehearing. 12. Samples tested in accordance with Section 10(6), which 
represent rejected material, shall be preserved for two weeks 
from the date of the test report. In case of dissatisfaction with 
the results of the tests, the manufacturer may make claim for a 
rehearing within that time. 
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STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STEEL TIRES. 

Adopted August 16, 1909. 

1. These specifications cover three classes of tires, namely: cusses. 
Class A, driving tires for passenger engines; 

Class B, driving tires for freight engines and tires for engine- 
truck, tender- truck, trailer and car wheels; 
Class C, driving tires for switching engines. 

2. Tires shall be subjected to drop test requirements only Basis of 
when specified in the order. Purchase. 

I. MANUFACTURE. 

3. The steel shall be made by the open-hearth process. Process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

4. The steel shall conform to the following requirements Chemical 

. r • i * •.• Composition. 

as to chemical composition: 

Manganese not over 0.75 per cent 

Silicon " " 0.35 " 

Phosphorus " " 0.05 " 

Sulphur " " 0.05 " 

5. (a) To determine whether the material conforms to the Chemical 
requirements specified in Section 4, an analysis shall be made ^^Jr* *' 

(73) 
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by the manufacturer. Drillings for analysis may be taken, at 
the option of the purchaser, from a test ingot taken during the 
pouring of each melt; or turnings may be taken from a tension 
test specimen, or from a tire, when tires are nlachined by the 
manufacturer. A copy of this analysis shall be given to the 
purchaser or his representative, if he so desires. 

(J) When samples for chemical analysis are taken from the 
finished material, an excess of 25 per cent above the require- 
ments as to phosphorus and sulphur specified in Section 4 shall 
be allowed. 



III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Tension Test* 6. The steel shall conform to the following minimum 

requirements as to tensile properties: 

Class A. 

Tensile strength, lb. per sq. in 105 000 

Elongation in 2 in., per cent 12 

Reduction of area, per cent 16 



Class B. 


Class C. 


115 000 


125 000 


10 


8 


14 


12 



Drop Tests. 



Tension Test 
Specimens. 



Drop Test 
Specimens. 



7. The test tire shall be placed vertically under the tup in 
a running position on a solid foundation with an anvil weighing 
at least ten tons. It shall stand successive blows from a 2240-lb. 
tup falling from heights of 10, 15, and 20 ft. and upwards, without 
breaking or cracking, until the following minimum deflection is 
obtained: 

D*+ (405^+2/9), 

where D is the internal diameter in inches and T the thick- 
ness of the tire at the center of tread in inches. 

8. (a) Tension test specimens shall be taken from test bars 
from ingots of such size that the test bars shall receive as nearly 
as practicable the same amount of work as the tire. The speci- 
mens shall be of the form and dimensions shown in Fig. 1. 

(b) If desired by the purchaser, tension test specimens shall 
also be taken cold from tires which have been subjected to the 
drop test. The specimen shall be taken from that part of the 
tire least affected by the drop test. The axis of the specimen 
shall be at right angles to the radius and parallel to the face of 
the tire. 

9. The drop test specimen shall be a test tire from each 
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melt, selected by the inspector and furnished at the expense 
of the purchaser provided it conforms to the requirements. 

10. (a) One tension test shall be made from each melt. Number of 
(6) When drop test requirements are specified in the order, 

one drop test shall be made from each melt; and one tension 
test shall also be made from each tire tested, in addition to that 
specified in Section 10(a), if desired by the purchaser. 

1 1 . If the results of the physical tests of a tire do not conform Retests. 
to the requirements specified, retests on two additional tires from 

the same melt shall be made at the option of the manufacturer 
and at his expense; and if each of these conforms to the require- 
ments specified, all the tires in that melt shall be accepted. 







Fig. 1. 



IV. TOLERANCES. 

12. When furnished in the rough, the tires shall conform Tolerances, 
to the dimensions specified within the following tolerances: 

(a) Height of Flange. — The height of flange shall not vary 

more than ^ in. from that specified. 
Thickness of Flange. — The thickness of flange shall not 

vary more than -& in. from that specified. 
Radius of Throat. — The radius of throat shall not vary 

more than £ in. over nor more than y$ in. under 

that specified. 
Width of Tire. — The width of tire shall not vary more 

than J in. over nor more than ^ in. under that 

specified. 
Inside Diameter. — The inside diameter shall not vary 

more than f in. under the diameter of the finished 

tire. 



to 

(<0 

to 
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(/) Outside Diameter. — Tires 33 in. or under in inside 
diameter shall be furnished in sets not varying more 
than t^ in. in outside diameter and not out of 
round more than ■& in. ; tires over 33 in. in inside 
diameter shall be furnished in sets not varying 
more than ^ in. in outside diameter and not 
out of round more than & in. 

V. FINISH. 

Finish. 13. The tires shall be free from injurious seams, cracks, 

laminations, or other defects detrimental to their strength or 
service. 

VI. MARKING. 

Marking. 14. The name or brand of the manufacturer and the serial 

number shall be legibly stamped on the tire close to the inside 
edge, where they will not be cut off at the last turning. Set 
numbers shall be legibly stenciled on each tire. 

VII. INSPECTION AND REJECTION. 

inspection. 15. The inspector representing the purchaser shall have 

free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the tires are being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere unnec- 
essarily with the operation of the works. 

Rejection. 16. Tires which show injurious defects while being finished 

by the purchaser will be rejected, and the manufacturer shall 
replace them at his own expense. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STEEL FORGINGS. 

Adopted September 1, 1905. 

1. These specifications cover six classes of forgings, namely: cusses, 
soft or low-carbon steel; carbon steel, unannealed; carbon steel, 
annealed; carbon steel, oil-tempered; nickel steel, annealed; 
nickel steel, oil-tempered. 

I. MANUFACTURE. 

2. The steel may be made by the Bessemer, open-hearth, Process, 
or crucible process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

3. The steel shall conform to the following requirements chemical 
as to chemical composition: Composition. 

Chemical Composition. 



Elements Considered. 


Soft or 

Low-carbon 

Steel. 


Carbon 

Steel, 

Unannealed. 


Carbon Steel. 
Annealed and 
Oil-tempered. 


Nickel Steel, 
Annealed and 
Oil-tempered. 


Phosphorus, max., per cent 

Sulphur, max., per cent 


0.10 
0.10 


0.06 
0.06 


0.04 
0.04 


0.04 
0.04 


Nickel, per cent 


3.0-4.0 
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Chemical 
Analyses. 



4. To determine whether the material conforms to the 
requirements specified in Section 3, an analysis shall be made 
by the manufacturer. Drillings for analysis may be taken, 
at the option of the purchaser, from a test ingot taken during 
the pouring of each melt; or from a bend test specimen; or 
turnings may be taken from a tension test specimen. 



Tension Tests. 



III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

5. (a) The steel shall conform to the minimum require- 
ments as to tensile properties specified in Table I: 

Table I. — Tensile Requirements. 



Kind of Foboings. 



Soft ob Low-cabbon Stbbx*. 
Solid or hollow, no diameter or thickness of sec- 
tion over 10 in 

Cabbon Stbbl, Unannbaxjbb. 
Solid or hollow, no diameter or thickness of sec- 
tion over 10 in 

Cabbon Btbbl, Axnbalbd. 

Solid or hollow, no diameter or thickness of Mo- 
tion over 10 in 

Solid, no diameter over 20 in. or thickness of sec- 
tion over 16 in 

Solid, diameter over 20 in 

Cabbon Stbbl, Oxl-tbmpbbbd. 

Solid or hollow, no diameter or thickness of sec- 
tion over 3 in 

Solid, with rectangular sections not over 6 in. in 
thickness; or hollow, with walls not over 6 in. 
in thiokness 

Solid, with rectangular sections not over 10 in. in 
thickness; or hollow, with walls not over 10 in. 
in thickness 

'NXCKSI* STBBL, AnNBAXAD. 

Solid or hollow, no diameter or thiokness of sec- 
tion over 10 in 

Solid, no diameter over 20 in. or thickness of sec- 
tion over 15 in. 

Solid, diameter over 20 in 

«- NlOKBL STBBL, OlL-TElCPBBBD. 

Solid or hollow, no diameter or thiokness of sec- 
tion over 3 in 

Solid, with rectangular sections not over 6 in. in 
thickness; or hollow, with walls not over 6 in. 
in thickness 

Solid, with rectangular sections not over 10 in. in 
thickness; or hollow, with walls not over 10 in. 
in thickness 



58 000 



75 000 



80 000 



75 000 
70 000 



90 000 
85000 
80 000 

80 000 

80 000 
80 000 

05 000 
90 000 
85 000 






29 000 



37 500 



27 



40 000 



37 500 
35 000 



55 000 
50 000 
45 000 

50 000 

45 000 
45 000 

65 000 
60000 
55 000 



.a I -s 

lit 111 



H 



a 



18 



25 



25 
24 



21 



2 



35 



30 

85 

35 
24 30 

20 45 

22 j 45 

23 j 40 



45 



45 
40 



50 



22 i 50 



24 | 45 
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(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

(c) The elastic limit shall be determined by means of an 
extensometer. 

6. (a) The test specimen shall bend cold through 180 deg., Bend Tests, 
around a pin, without fracture on the outside of the bent por- 
tion, as follows: 



Kind op Forging. Diameter op Pin, in. 

Soft or low-carbon steel J 

Carbon steel, unannealed 1$ 

under 20 in. in diameter 1 

20 in. or over in diameter. . . li 

Carbon steel, oil-tempered 1 

Nickel steel, annealed J 

Nickel steel, oil-tempered 1 



Carbon steel, annealed, 



ed,! 1 




Fig. 1. 

(b) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

7. (a) Tension and bend test specimens shall be taken Test specimens, 
from the forging or from the full-size prolongation of the same. 
The axis of the specimen shall be located at any point one- 
half the distance from the center to the surface and shall be 
parallel to the axis of the forging in the direction in which the 
metal is most drawn out or worked. The test specimens for 
forgings with large ends or collars shall be taken from a prolon- 
gation of the same size as the forging back of the large end or 
collar. The test specimens for hollow forgings, either forged or 
bored, shall be taken within the finished section prolonged, 
with the axis of the specimen at any point one-half the distance 
from the inner to the outer surface of the wall of the forging. 
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80 Specifications for Steel Forgings. 

(b) Tension test specimens shall be of the form and dimen- 
sions shown in Fig. 1. 

Bend test specimens shall be 1 by § in. in section. 
Number of 8. The number of tests from a melt or a forging will depend 

Te8t8, on the character and importance of the forgings. 

IV. WORKMANSHIP AND FINISH. 

Workmanship. 9. The forgings shall conform in sizes and shapes to the 

requirements given on the order of the purchaser or the drawing 

sent with it. 
Finish. 10. The finished forgings shall be free from injurious seams, 

slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 

finish. 

V. INSPECTION. 

inspection. 11. The inspector representing the purchaser shall have 

free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with these specifications. All tests and 
inspection shall be made at the place of manufacture prior to 
shipment, and shall be so conducted as not to interfere unnec- 
essarily with the operation of the works. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

STEEL CASTINGS. 

Adopted June 1, 1912. 

1. These specifications cover two classes of castings, namely: classes 
Class A, ordinary castings for which no physical require- 
ments are specified. 

Class B, castings for which physical requirements are speci- 
fied. These are of three grades: hard, medium, and soft. 

2. (a) Patterns shall be made so that sufficient finish is Patterns, 
allowed to provide for all variations in shrinkage. 

(b) Patterns shall be painted three colors to represent 
metal, cores, and finished surfaces. It is recommended that 
core prints shall be painted black and finished surfaces red. 

I. MANUFACTURE. 

3. The steel may be made by the open-hearth, crucible, Process, 
or by any other approved process. 

4. (a) Class A castings need not be annealed unless so Heat Treatment, 
specified. 

(b) Class B castings shall be allowed to become cold; shall 
then be reheated to the proper temperature to refine the grain, 
and allowed to cool slowly. 

(81) 
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Chemical 
Composition. 



Ladle 
Analyses. 



Check 
Analyses. 



II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

5. The steel shall conform to the following requirements as 
to chemical composition: 

Class A. Class B. 

Carbon not over 0.30 per cent .... 

Phosphorus " " 0.08 " not over 0.05 per cent 

Sulphur .... " " 0.05 " 

6. To determine whether the material conforms to the 
requirements specified in Section 5, an analysis shall be made 
by the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 
of each melt. Drillings for analysis shall be taken not less 
than £ in. beneath the surface of the test ingot. A copy of 
this analysis shall be given to the purchaser or his representative. 

7. A check analysis of Class B castings may be made by 
the purchaser from a broken tension or bend test specimen, in 
which case an excess of 20 per cent above the requirements 
as to phosphorus and sulphur specified in Section 5 shall be 
allowed. Drillings for analysis shall be taken not less than 
J in. beneath the surface. 



III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Tension Tests. 8. (a) The steel for each grade of Class B castings shall 

conform to the following minimum requirements as to tensile 
properties: 

Hard. Medium. Soft. 

Tensile strength, lb. per sq. in 80 000 70 000 60 000 

Yield point, " " 36 000 31500 27 000 

Elongation in 2 in., per cent 15 18 22 

Reduction of area, " 20 25 30 

(b) The yield point shall be determined by the drop of the 

beam of the testing machine. 

Bend Tests. 9. The test specimen for soft castings shall bend cold 

through 120 deg. and for medium castings through 90 deg., 

around a 1-in. pin, without fracture on the outside of the bent 

portion. 

Alternative Tests 10. In the case of small or unimportant castings, a test to 

to Destruction. destruction on ^ te castings from a lot may be substituted for 

the tension and bend tests. This test shall show the material 

to be ductile, free from injurious defects, and suitable for the 



Digitized by 



Google 



Specifications for Steel Castings. 



83 



purpose intended. A lot shall consist of all castings from the 
same melt, annealed in the same furnace charge. 

11. (a) Test bars shall be attached to Class B castings Test specimens, 
weighing 500 lb. or over, provided the design of the castings 
will permit. If the castings weigh less than 500 lb., or are 
of such a nature that test bars cannot be attached, two test 
bars shall be cast to represent each melt; or the quality of 
the castings shall be determined by tests to destruction as 
specified in Section 10. All test bars shall be annealed with the 
castings they represent. 

The manufacturer and purchaser shall agree whether test 
bars can be attached to castings, and also on the location of the 
bars on the castings and the method of casting unattached bars. 




(b) Tension test specimens shall be of the form and dimen- 
sions shown in Fig. 1. 

Bend test specimens shall be 1 by £ in. in section. 

12. (a) One tension and one bend test shall be made from Number of Tests, 
each melt. 

(b) If any test specimen shows defective machining or 
develops flaws, or if a tension test specimen breaks outside the 
gage length, it may be discarded; and the manufacturer and 
the purchaser or his representative shall agree upon the selection 
of another specimen in its stead. 

IV. WORKMANSHIP AND FINISH. 

13. The castings shall substantially conform to the sizes Workmanship, 
and shapes of the patterns, and shall be made in a workman- 
like manner. 
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FinWu 14. (a) The castings shall be free from all injurious defects. 

(b) The castings offered for inspection shall not be painted 
or covered with any substance that will hide defects, nor rusted 
to such an extent as to hide defects. 

V. inspection and rejection. 

inspection. 15. The inspector representing the purchaser shall have free 
entry, at all times while work on the contract of the purchaser is 
being performed, to all parts of the manufacturer's works which 
concern the manufacture of the material ordered. The manu- 
facturer shall afford the inspector, free of cost, all reasonable 
facilities to satisfy him that the material is being furnished in 
accordance with these specifications. All tests and inspection 
shall be made at the place of manufacture prior to shipment, 
and shall be so conducted as not to interfere unnecessarily with 
the operation of the works. 

Rejection. 16. Castings which show injurious defects before or after 

machining will be rejected, and the manufacturer shall be 
notified. 
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PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THB 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 

LOCOMOTIVE MATERIALS. 



ANNEALED STEEL FORGINGS. 



Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE. 

1. The steel shall be made by the open-hearth process. Process. 

2. The forgings shall be allowed to become cold after forging; Heat Treatment, 
shall then be reheated to the proper temperature to refine the 

grain, and allowed to cool slowly. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

3. The steel shall conform to the following requirements as chemical 
to chemical composition : Composition. 

Manganese not over 0.70 per cent 

Phosphorus " " 0.05 " 

Sulphur " " 0.05 " 

4. To determine whether the material conforms to the Ladle 
requirements specified in Section 3, an analysis shall be made by A,ltly,e,4 
the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 

(85) 
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Annealed Steel Forgings. 



Check 
Analyses. 



Tendon Tests. 



of each melt. A copy of this analysis shall be given to the pur- 
chaser or his representative. 

5. A check analysis may be made by the purchaser from one 
forging representing each melt, and this analysis shall conform 
to the requirements specified in Section 3. Drillings for analysis 
may be taken from the forging or from the full-size prolongation 
of the same, parallel to the axis, at any point one-half the dis- 
tance from the center to the surface; or from a broken tension 
test specimen. 

III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

6. (a) The steel shall conform to the following minimum 
requirements as to tensile properties: 

Tensile strength, lb. per sq. in 80 000 

Yield point, " " 0.5 tens. str. 

Elongation in 2 in., per cent 22 

Reduction of area, " 35 




Fig. 1. 



(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

Bend Tests. ?• (a) The test specimen shall bend cold through 180 deg. 

around a 1-in. flat mandrel having a rounded edge of £-in. radius, 
without fracture on the outside of the bent portion. The form 
and suggested dimensions of the mandrel are shown in Fig. 1. 
(b) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

Test Specimens. 8. (a) Tension and bend test specimens may be taken 
from the forging or from the full-size prolongation of the same 
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The axis of the specimen shall be located at any point one- 
half the distance from the center to the surface and shall be 
parallel to the axis of the forging. When the specimens are 
taken with a hollow drill from the end of the forging, as in the 
case of driving axles, the hole made by the drill shall not be more 
than 2 in. in diameter nor more than 4$ in. deep. 

(b) Tension test specimens shall be of the form and dimen- 
sions shown in Fig. 2. 

Bend test specimens shall be £ in. square in section, and shall 
not exceed 6 in. in length. 

9. One tension and one bend test shall be made from Number of Tests, 
each melt. 

10. If the results of the physical tests of any lot of Retests. 
forgings do not conform to the requirements specified in Sections 




6 and 7, the manufacturer may re-anneal each such lot. Retests 
shall then be taken by the purchaser, and these shall govern its 
acceptance or rejection. 

IV. . WORKMANSHIP AND FINISH. 

11. The forgings shall conform in sizes and shapes to the Workmanship, 
requirements given on the order of the purchaser or the drawing 

sent with it. In centering, 60-deg. centers with clearance drilled 
at point shall be used. 

12. The finished forgings shall be free from injurious seams, Finish, 
slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 
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V. MARKING. 

Marking. 13. The name or brand of the manufactu er and the melt 

number shall be legibly stamped on one end of each forging. 

VI. INSPECTION AND REJECTION. 

inspection* 14. (a) The inspector representing the purchaser shall 

have free entry, at all times while work on the contract of the 
purchaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
. works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the forgings are being 
furnished in accordance with these specifications. Tests and 
inspection at the place of manufacture shall be made prior to 
shipment. 

(b) The purchaser may make the tests to govern the accep- 
tance or rejection of material in his own laboratory or elsewhere. 
Such tests, however, shall be made at the expense of the purchaser. 

(c) All tests and inspection shall be so conducted as not to 
interfere unnecessarily with the operation of the works. 

Rejection. 15. Unless otherwise arranged, any rejection based on 

tests made in accordance with Section 14(6) shall be reported 
within five working days from the receipt of samples. 

Rehearing. 16. Samples tested in accordance with Section 14(6), which 
represent rejected material, shall be preserved for two weeks 
from the date of the test report. In case of dissatisfaction with 
the results of the tests, the manufacturer may make claim for a 
rehearing within that time. 
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AMERICAN SOCIETY FOR TESTING MATERIALS 

PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials, 



STANDARD SPECIFICATIONS 
FOR ■ 
LOCOMOTIVE MATERIALS. 



STEEL SHAPES, UNIVERSAL MILL PLATES, AND BARS. 



Adopted June 1, 1912. 

I. MANUFACTURE. 

1. The steel shall be made by the open-hearth process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

2. The steel shall conform to the following requirements Chemical 
as to chemical composition: mpoi ^ on- 

Phosphorus not over 0.05 per cent 

Sulphur " " 0.05 " 

3. To determine whether the material conforms to the udie 
requirements specified in Section 2, an analysis shall be made *****— - 
by the manufacturer from a test ingot taken during the pouring 

of each melt. A copy of this analysis shall be given to the pur- 
chaser or his representative. 

4. A check analysis may be made by the purchaser from Check 
finished material representing each melt, and this analysis shall *****"*• 
conform to the requirements specified in Section 2. 

(89) 
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III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Tension Tests. 5. (a) The steel shall conform to the following requirements 

as to tensile properties: 

Tensile strength, lb. per sq. in 55 000 - 65 000 

Yield point, mm., " " 0.5 tens. str. 

Elongation in 8 in., min., per cent 

(See Section 6) Tens - str - 



Modifications in 
Elongation. 



Bend Tests. 



Tests of Angles. 



Test Specimens. 



(b) The yield point shall be determined by the drop of the 
beam of the testing machine. 

6. (a) For material over f in. in thickness, a deduction of 1 
from the percentage of elongation specified in Section 5 shall be 
made for each increase of £ in. in thickness above f in., to a 
minimum of 20 per cent. . 

(b) For material i in. or under in thickness, the elongation 
shall be measured on a gage length of 24 times the thickness of 
the specimen. 

7. (a) The test specimen shall bend cold through 180 deg. 
without fracture on the outside of the bent portion, as follows: 
For material under f in. in thickness, flat on itself; for material 
f to 1 \ in. in thickness, around a pin the diameter of which is 
equal to l| times the thickness of the specimen; and for material 
over lj in. in thickness, around a pin the diameter of which is 
equal to twice the thickness of the specimen. 

(b) Bend tests may be made by pressure or by blows. 

8. Angles f in. or under in thickness shall open flat, and 
angles J in. or under in thickness shall bend shut, cold, under 
the blows of a hammer without fracture. This test shall be made 
only when required by the inspector. 

9. (a) Tension and bend test specimens shall be taken from 
the finished product, and shall be of the full thickness of material 
as rolled. 

(b) Tension test specimens may be of the form and dimen- 
sions shown in Fig. 1; or with both edges parallel; or they may 
be turned to a diameter of f in. for a length of at least 9 in., with 
enlarged ends. 

The sheared edges of bend test specimens shall be milled 
or planed. 
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10. (a) At least one tension and one bend test shall be made Number of Tests, 
from each melt, except that shapes less than 1 sq. in. in section, 
and bars less than £ sq. in. in section, need not be subjected to a 
tension test. If material from one melt differs f in. or over in 
thickness, tests shall be made from both the thickest and the 
thinnest material rolled. 

(b) If any test specimen develops flaws, or if a tension test 
specimen breaks outside the middle third of the gage length, 
it may be discarded and another specimen substituted. 



k: about 3 — 




« JS*-1 -- >K-ETCr*Hr£ >j 

k 8- — ■> 

ABOUT 18"- 



PlG. 1. 



IV. PERMISSIBLE VARIATIONS IN WEIGHT. 



11. The cross-section or weight of each piece shall not vary Permissible 
more than 2.5 per cent from that specified. Variations. 

V. FINISH. 

12. The finished material shall be free from injurious seams, Finish, 
slivers, flaws, and other defects, and shall have a workmanlike 
finish. 

VI. MARKING. 

13. The melt number shall be legibly stamped or rolled Marking, 
on each piece. The size and order number shall be legibly 
marked on each piece with white lead. 

VII. INSPECTION. 

14. (a) The inspector representing the purchaser shall have inspection, 
free entry, at all times while work on the contract of the pur- 
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chaser is being performed, to all parts of the manufacturer's 
works which concern the manufacture of the material ordered. 
The manufacturer shall afford the inspector, free of cost, all 
reasonable facilities to satisfy him that the material is being fur- 
nished in accordance with these specifications. All tests and in- 
spection shall be made at the place of manufacture prior to ship- 
ment, except as provided for in Section 14(6), and shall be so 
conducted as not to interfere unnecessarily with the operation 
of the works. 

(b) At the option of the purchaser, material on an order of 
1 ton or less may be shipped on inspection by the manufacturer. 
Rejection. 15. Defective material inspected in accordance with Sec- 
tion 14 (J) will be rejected, and the manufacturer shall be notified. 
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PHILADELPHIA, PA., U. S. A. 

AFFILIATED WITH THE 

International Association for Testing Materials. 



STANDARD SPECIFICATIONS 

FOR 
LOCOMOTIVE MATERIALS. 



LAP-WELDED AND SEAMLESS STEEL BOILER TUBES AND 
SAFE ENDS, 2J IN. DIAMETER AND UNDER. 



Adopted June 1, 1912. 
I. MANUFACTURE, 

1. The steel shall be made by the open-hearth process. Process. 

II. CHEMICAL PROPERTIES AND TESTS. 

2. The steel shall conform to the following requirements Chemical 
as to chemical composition: * Composition. 

Carbon not over 0. 15 per cent 

Manganese 0.30-0.50 " 

Phosphorus not over 0. 04 " 

Sulphur " " 0.045 " 

3. (a) Analyses of two tubes in each lot of 250 or less shall chemical 
be made, and these analyses shall conform to the requirements AnaIy8ft8, 
specified in Section 2. Drillings for analyses shall be taken 

from several points around each tube. 

(6) If the analysis of only one tube does not conform to 
the requirements specified, analyses of two additional tubes 
from the same lot shall be made and each of these shall conform 
to the requirements specified. 

(93) 
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94 Lap-welded and Seamless Steel Boiler Tubes. 

III. PHYSICAL PROPERTIES AND TESTS. 

Flange Tests. 4. A test specimen not less than 4 in. in length shall have a 

flange f in. wide turned over at right angles to the body of the 
tube without showing cracks or flaws. 

Flattening Tests. 5. A test specimen 4 in. in length shall stand hammering 

flat until the inside walls are in contact, without cracking at the 
edges or elsewhere. For lap-welded tubes, care shall be taken 
that the weld is not located at the point of maximum bending. 

Crush Tests. 6. A test specimen 2\ in. in length shall stand crushing 

flat longitudinally without showing cracks or flaws. 

Hydraulic Teste. 7. Tubes of Nos. 9, 10, and 11 B.w.g. shall stand an in- 

ternal hydraulic pressure of 1000 lb. per sq. in., and tubes of 
Nos. 12 and 13 B.w.g. an internal hydraulic pressure of 900 lb. 
per sq. in. 

Test Specimens. 8. (a) Test specimens shall consist of sections cut from a 

tube. They shall be smooth on the ends and free from burrs. 
(J) All specimens shall be tested cold. 

Number of Tests. 9. One flange, one flattening, and one crush test shall be 

made from each of two tubes in each lot of 250 or less. Each 
tube shall be subjected to the hydraulic test. 

Retests. 10. If the results of the physical tests of only one tube do 

not conform to the requirements specified in Sections 4, 5, or 
6, retests of two additional tubes from the same lot shall be 
made and each of these shall conform to the requirements 
specified. 



Standard 
Weights. 



IV. STANDARD WEIGHTS. 

11. The standard weights for tubes of various outside 
diameters and thicknesses, are as follows: 



Standard Weights. 





Weight, lb. per ft. or length. 




Thickness. 












Outside Diameter, in. 




Nearest 
B.w.g. 


In. 


Tj~~ 


2 2} 


2* 


13 


0.005 


1.68 


1.93 


2.19 


2.44 


12 


0.110 


1.03 


2.22 


2.51 


2.81 


11 


0.125 


2.17 


2.50 


2.84 


3.17 


10 


0.135 


2.33 


2.69 


3.05 


3.41 


9 


0.150 


2.56 


2.96 


3.36 


3.77 
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Specifications for Locomotive Materials. 95 

12. The weight of the tubes shall not vary more than 5 £ ft *?j{f ilWft 
per cent from that specified in Section 11. 

V. WORKMANSHIP AND FINISH. 

13. (a) The finished tubes shall be circular within 0.02 in., Workmanship. 
and the mean outside diameter shall not vary more than 0.015 

in. from the size ordered. They shall not be shorter than the 
length ordered, but may exceed it by 0.125 in. 

(6) For lap-welded tubes, the thickness at any point shall 
not vary more than 0.01 in. from that specified, except at the 
weld, where an additional thickness of 0.015 in. shall be allowed. 

For seamless tubes, the thickness at any point shall not 
vary more than 10 per cent from that specified. 

14. The finished tubes shall be free from injurious seams, Finish, 
flaws, or cracks, and shall have a workmanlike finish. They 
shall be free from kinks, bends, and buckles. 

VI. MARKING. 

15. The name or brand of the manufacturer, and "Tested Marking, 
at 1000 lb." for Nos. 9, 10, and 11 B.w.g., or "Tested at 900 lb." 

for Nos. 12 and 13 B.w.g., shall be legibly stenciled in white 
on each tube. 

VII. INSPECTION AND REJECTION. 

16. The inspector representing the purchaser shall have impaction, 
free entry, at all times while work on the contract of the purchaser 

is being performed, to all parts of the manufacturer's works which 
concern the manufacture of the material ordered. The manu- 
facturer shall afford the inspector, free of cost, all reasonable 
facilities to satisfy him that the. material is being furnished in 
accordance with these specifications. All tests and inspection 
shall be made at the place of manufacture prior to shipment, 
and shall be so conducted as not to interfere unnecessarily with 
the operation of the works. 

17. Tubes when inserted in the boiler shall stand expanding Rejection, 
and beading without showing cracks or flaws, or opening at the 

weld. Tubes which fail in this manner will be rejected, and 
the manufacturer shall be notified. 
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VORWORT. 

• 

Die Ziele der Amerikanischen Gesellschaf t fur Materialprii- 
fungen, wie sie umfassend in ihrem Freibrief angegeben sind, 
bestehen in der "Forderung der Kenntnis der Materialien der 
Ingenieurbranche und Normalisiening von Spezifikationen und 
Priifungsmethoden." Die Gesellschaft besteht, unter ihrem 
gegenwartigen Namen und Freibrief, seit dem Jahre 1902 und 
ist an Stelle der Amerikanischen Sektion des Internationalen 
Verbandes fur Materialprufungen getreten, welche im Jahre 
1898 gebildet wurde. Wahrend der ganzen Zeit ihres Bestehens 
ist die Gesellschaft mit dem Internationalen Verbande fur 
Materialprufungen affiliiert gewesen, welcher anlasslich einer 
im Jahre 1882 gehaltenen Konferenz seinen Ursprung nahm. 

Die Amerikanische Gesellschaft fiir Materialprufungen hat 
jetzt eine Mitgliederzahl von 1,556. Ausser der jahrlichen 
Ausgabe ihrer Verhandlungen giebt die Gesellschaft ein Jahrbuch 
heraus, welches hauptsachlich der Veroffentlichung der von 
der Gesellschaft angenommenen Normal-Spezifikationen und 
Normal-Methoden gewidmet ist. Diese Spezifikationen werden 
von Komites ausgearbeitet, in welchen den Hauptkonsumenten 
und Produzenten eine numerisch gleiche Vertretung gewahrt 
wird, obgleich die ersteren mit Genehmigung der letzteren 
vorwiegen. Diese Spezifikationen werden zum Zwecke der 
Diskussion und Kritik in den jahrlichen Versammlungen der 
Gesellschaft vorgelegt, worauf sie zur brieflichen Abstimmung 
der allgemeinen Mitgliederschaft iiberwiesen werden kSnnen. 
Ihre Annahme wird durch die briefliche Zustimmung der Majo- 
ritat entschieden. 

Die Normal-Spezifikationen der Gesellschaft sind weit 
und breit als durchaus typische Vorschriften in Bezug auf die 
betreffenden Materialien anerkannt und demgemass in aus- 
gedehnten Gebrauch gekommen. So sind dieselben zum Beispiel 
von der Regierung der Vereinigten Staaten ftir eine grosse Anzahl 
der zur Konstruktion des Panama Kanals benutzten Materi- 
alien adoptiert worden, sowie fiir diejenigen die zur Herstellung 
der amerikanischen Postwagen dienen. 

(3) 
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4 VORWORT. 

Das Komitfi A-l, iiber Normal-Spezifikationen fiir Stahl, 
hat eine Mitgliederzahl von 89, von denen 58 die Interessen von 
Konsumenten und 31 diejenigen von Produzenten vertreten. 
Unter den Mitgliedern dieses Ausschusses befinden sich bekannte 
Konsultier-Ingenieure, metallurgische Spezialisten und Vertreter 
der amerikanischen Regierungs-Bureaus, von Eisenbahn- und 
Fabrikgesellschaf ten . 

Die hiermit erscheinenden zwanzig Normal-Spezifikationen 
fiir Stahlprodukte sind zum Zwecke der Veroffentlichung in 
englischer, deutscher, franzosischer und spanischer Sprache von 
den drei und fiinfzig von der Gesellschaft in ihrem Jahrbuche 
von 1912 veroffentlichten Normal-Spezifikationen auserlesen 
worden, Dieselben sind in dieser Form nachgedruckt, teils um 
den Wiinschen vieler Mitglieder der Amerikanischen Gesellschaft 
gerecht zu werden, die diese Spezifikationen in fremden Landern 
bekannt gemacht sehen mochten, und teils zufolge dem folgenden 
Beschluss, der in dem vom 2. bis 7. September in New York 
stattgehabten Sechsten Kongress des Iriternationalen Verbandes 
fiir Materialpriifungen gefasst wurde: 

"Angesichts der Schwierigkeiten die gegenwartig mit der 
Abfassung von internationalen Spezifikationen verbunden sind, 
empfiehlt der Kongress dem Vorstand, als Verweisung an das 
KomitS I-a (Normal-Spezifikationen fiir Stahl und Stahlpro- 
dukte), und Komite I-b (Normal-Spezifikationen fiir Gusseisen 
und gusseiserne Produkte), in Verfolgung ihrer Aufgabe, die 
Sammlung und Verbreitung von Auskunft betreflfs Modifi- 
kationen in den Spezifikationen der verschiedenen Lander, und 
diese Komites zu instruieren, ihre Berichte dem Vorstand von 
Zeit zu Zeit zu unterbreiten und weiteren Instruktionen in 
Bezug auf die Abfassung von internationalen Spezifikationen 
gewartig zu sein." 

Aus dem Wortlaut dieses Beschlusses ergiebt sich, dass die 
Komites I-a und I-b in Zukunft als eine Art Ausgleichungs- 
Bureau fiir internationale Vorschriften in Bezug auf Stahl und 
Gusseisen zu fungieren bestimmt sind. Hoffentlich wird dem 
Beispiel von Amerika, zwanzig der wichtigsten Normal-Spezifi- 
kationen fiir Stahlprodukte in vier Sprachen drucken zu 
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VORWORT. 5 

lassen, teils urn dem Beschlusse Folge zu leisten, auch in 
anderen fuhrenden Landern gefolgt werden. 

Im Namen des Executivkomites der Amerikanischen 
Gesellschaft fiir Materialpriifungen, 

Robert W. Hunt, President. 
Edgar Marburg, Sekretar, 

Universitat von Pennsylvanien, 
Philadelphia, Pa. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGFN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILI1ERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VEKBANDE FUR MATERIALPRtJEUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN Ft)R BESSEMER 
STAHLSCHIENEN. 

Adoptiert am 16. August, 1909. 

1. (a) Das ganze Verfahren der . Fabrication und Priifung Fabrikadons- 
soil mit der besten jetzt gebrauchlichen Methode Verfahwn - 
iibereinstimmen, und die folgenden Instruktionen 
sollen mit besonderer Sorgfalt befolgt werden: 

(b) Die Gussblocke sollen in den Gruben-Heizofen in 

vertikaler Lage gehalten werden bis sie zum 
Walzen fertig sind oder bis das Metall im Innern 
Zeit gehabt hat zu erstarren. 

(c) Es sollen keine getropften Blocke gebraucht werden. 

(d) Von dem Ende der vom oberen Teile der Blocke 

gebildeten Luppen soil nicht weniger als x Prozent 1 
abgescheert werdeir, und wenn aus irgend einer 
Ursache der Stahl alsdann nicht massiv zu sein 
scheint, so soil die Abscheerung fortgesetzt werden 
bis dieses der Fall ist. 



2. Schienen von den verschiedenen unten 
Gewichten pro Meter (resp. Yard) sollen in Gemassheit folgender 
Grenzen in ihrer chemischen Zusammensetzung sein: 



SDezifizierten Chemiache 
s- Zuaammenaetaung. 



Kohlenatoff 

Phosphor, nicht uber . 
Bilicium, nioht fiber. . 
Mangan 



24.ft-29.8 

(50-60* PI.) 
Proaent. 


30.1-34.6 

(61-70 Pf.) 
Prosent. 


35,3-39.7 

(71-8&'Pf.) 
Prosent. 


41.2-44.7 

kg. 

(81-90 Pf.) 

Prozent. 


0.35-0.45 

0.10 

0.20 
0.70-1.00 


0.35-0.45 

0.10 

0.20 
0.70-1.00 


0.40-0.50 

0.10 

0.20 
0.75-1.05 


0.43-0.53 

0.10 

0.20 
0.80-1.10 



45.2-49.5 

(91-100 Pf. 
Prosent. 



0.45-0.55 

0.10 

0.20 
0.84-1.14 



' * Der Prosentaati dee Minimum* von Abwurf (verlorener Kopf) soil in irgend einem Falle 
beaonderer tfbereinkunft vorbehalten bleiben, und ea aollte bemerkt werden, daaa, je hdher 
dieaer Prosentaata, deato hoher die Koaten aein werden. 
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Bessemer Stahlschienen. 



schwinden. 3. Die Anzahl der Kaliber und die Geschwindigkeit der 

Walzstrasse soil so reguliert werden, dass beim Verlassen der 
Walzen beim letzten Durchgange die Temperatur von Sektionen- 
schienen von 37.2 kg. pro m. (75 Pf. pro Yard) und schwerer,nicht 
diejenigen libersteigen wird, welche bei den Warmsagen erfordert, 
dass fiir ein Schwinden von 16.3 cm. (6jfr Zoll) vorgesehen wird, 
fur eine Schiene von 10.1 m., 37.2 kg. pro m.( 33 F., 75 Pf. pro- 
Yard) mit einer Erhohung von 1.59 mm. (t^ Zoll) fiir jede Zu- 
nahme von 2.48 kg. pro m. (5 Pf. pro Yard) im Gewichte [der 
Sektion. 

Es soil kein kiinstliches Mittel zum Kiihlen des Stahles 
gebraucht werden, nachdem die Schienen die Walzen verlassen 
haben; auch sollen dieselben nicht vor dem Sagen zuriickgehalten 
werden, um ihre Temperatur abzuktihlen. 

Faiiprobe. 4. Ein Fallversuch kann mit einem Stiicke Schiene von 

nicht weniger als 1.22 m. (4F.) und nicht mehr als 1.83 m* 
(6 F.) Lange, ausgewahlt von jeder Stahlschmelze, gemacht 
werden. 

Die Schienen sollen mit dem Kopf nach oben auf die Un- 
terlagen gestellt werden und die verschiedenen Sektionen sollen 
den folgenden Sto'ssproben unter einem freifallenden Gewicht 
unterworfen werden: 



Schienengewicht 
pro Meter. 




24.8 bis 29.8 kg. 


(50- 60 Pf. 


30.3 " 34.7 " 


(61- 70 " 


35.2 " 39.7 " 


(71- 80 " 


40.1 " 44.6 " 


(81- 90 " 


45.1 " 49.6 " 


(91-100 " 



pro Yard] 



Fallhohe in 
Metern. 

4.57 (15 P.) 

4.87 (16 ") 

4.87 (16 ") 

5.18(17 ") 

5.48(18 ") 



Fallprobe- 
Maaohin«. 



Falls eine Schiene bricht, wenn der Faiiprobe unterworfen, 
so werden zwei fernere Proben mit anderen Schienen von dersel- 
ben Stahlschmelze gemacht werden, und im Falle eine von diesen 
letzteren Proben ungunstig ausfallen sollte, so werden alle die 
Schienen von der durch dieselben reprasentierten Schmelze 
zuriickgewiesen; wenn dagegen beide von diesen ferneren Probe- 
stiicken den Anforderungen genugen, so werden alle durch diese 
Schmelze reprasentierten Schienen angenommen werden. 

Die Fallprobemaschine soil einen Hammerblock von 907 
kg. (2000 Pf.) Gewicht haben, dessen Schlagflache einen Radius 
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von nicht mehr als 12.7 cm. (5 Zoll) haben soil und die Probe- 
schiene soil mit dem Kopfe nach oben auf massiven Unterlagen, 
91.4 cm. (3 F.) von einander entfernt, gestellt werden. Der 
Ambossblock soil ein Gewicht von wenigstens 9072 kg. (20,000 
Pf.) haben, und die Stiitzen sollen entweder von einem Stuck 
mit dem Amboss, oder aber fest mit demselben verbunden sein. 
Der Bericht fiber die Fallprobe soil die atmospharische Tempe- 
ratur angeben, welche zur Zeit der Ausfuhrung der Probe vor- 
herrschte. Die Temperatur der Probestiicke, zur Zeit der Probe 
soil nicht weniger als 15.6 Grad Celsius (60° F.) oder mehr als 
48.9 Grad Celsius (120° F.) hetragen. Die Versuche sollen 
gleichzeitig mit dem Betriebe der Fabrik stattfinden. 

5. Wenn nicht anders spezifiziert, so soil der Schienen- Gewiohtund 
Querschnitt der amerikanischen Norm entsprechen, welche von Abwhmtt 
der American Society of Civil Engineers empfohlen ist imd soil 

so genau wie moglich der von der Eisenbahn-Gesellschaft in 
Ubereinstimmung mit Paragraph 6 beziiglich spezifizierten 
Gewichtes gelieferten Schablone entsprechen. Eine Variation 
in der Hohe von 0.40 mm. (^j Zoll) weniger oder 0.79 mm. 
(t& Zoll) mehr als die spezifizierte Hohe und von 1.59 mm. (^ 
Zoll) in der Breite wird zulassig sein. 

6. Das Gewicht der Schienen wird so nahe wie moglich dem 
in dem Kontrakte spezifizierten Gewichte gleichgehalten werden, 
nachdem die Bedingungen des Paragraphen 5 erfiillt worden sind. 
Eine Variation von 0.5 Prozent fur eine ganze Ordre wird statt- 
haft sein. Schienen sollen gemass dem wirklichen Gewichte 
acceptiert imd bezahlt werden. 

7. Die Normallange von Schienen soil 9.14 oder 10.1 m. Linge. 
(30 oder 33 F.) sein. Zehn Prozent der ganzen Ordre wird in 
kiirzeren Langen acceptiert werden, welche um je 30.5 cm. (l F.) 

bis hinab zu 7.32 m. (24 F.) variieren diirfen. Eine Variation 
von 6.35 mm. Q Zoll) in der Lange von der spezifizierten 
Lange ist zulassig. 

Beide Enden aller kurzen Langen von Schienen No. 1 
sollen mit griinem Anstrich versehen werden. 

8. Kreisformige Locher fiir Laschen sollen in Ubereinstim- 
mung mit den Spezifikationen des Kaufers gebohrt werden. 
Die Locher sollen den gelieferten Zeichnungen imd Dimensionen 
genau entsprechen und mussen frei von Grat sein. 
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Voiiendung. 9. Bei dem Heissrichten der Schienen muss Sorge getragen 

werden, dass dieselben in einem solchen Zustande gelassen 
werden, dass sie nicht ihre ganze Lange hindurch um mehr als 
12.7 cm. (5 Zoll) von der graden Linie in irgend einer Richtung 
abweichen, wenn sie den Kaltadjustier-Pressen iiberliefert 
werden. Diejenigen welche uber dieses Mass hinaus variieren 
oder kurze Falten haben, sollen als Schienen zweiter Qualitat 
klassifiziert und entsprechend gestempelt werden. Die Entfer- 
nung zwischen den Stutzen in der Zwangpresse soil nicht weniger 
als 1.07 m. (42 Zoll) sein. Schienen sollen grade in Richtung 
und Oberflache sein, wenn fertiggestellt — das Richten geschieht 
wenn in kaltem Zustande — glatt auf dem Kopfe, rechtwinkelig 
an den Enden abgesagt, wobei die Abweichungen nicht mehr 
als 0.79 mm. (^ Zoll) sein diirfen; ferner soil der durch das 
Sageschneiden entstandene Grat vor der Versendung entfernt 
und die Enden geputzt werden. Schienen No. 1 sollen frei 
von alien schadlichen Defekten und von Rissen jedweder Art 
sein. 

Setmpeiung. 10. Der Name des Fabrikanten, das Gewicht der Schiene, 

sowie der Monat und das Jahr der Fabrikation, soil in erhabenen 
Buchstaben auf der Seite des Steges eingewalzt werden; auch 
soil die Nummer der Schmelze so auf jeder Schiene gestempelt 
erscheinen, dass sie durch die Schienenlasche nicht verdeckt 
wird. Fur Schienen welche 34.7 kg. pro m. (70 Pf. pro Yard) 
oder dariiber wiegen, soil auf der Stegseite ein Buchstabe ein- 
gestempelt werden, um den Teil des Blockes zu bezeichnen 
von welchem die Schiene gewalzt worden ist. 

Schienen No. 2. 11. Schienen No. 2 werden bis zu mindestens 5 Prozent 

von der ganzen Ordre acceptiert werden. Schienen die irgend 
welche schadlichen Defekte aufweisen oder welche aus irgend 
einer anderen Ursache fur erste Qualitat oder als Schienen No. 1 
nicht geeignet sind, sollen als Schienen No. 2 betrachtet werden. 
Es ist indessen vorgesehen, dass Schienen mit irgend welchen 
physikalischen Defekten die ihre Starke beeintrachtigen, zuruck- 
gewiesen werden sollen. Die Enden samtlicher Schienen No. 2 
sollen zwecks Unterscheidung mit weissem Anstrich versehen 
sein. Schienen welche die Fallprobe nicht bestanden haben 
werden nicht als Schienen No. 2 acceptiert werden. 

in«pektion. 12. Der Fabrikant soil dem Inspektor taglich Kohlenstoff- 
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Bestimmungen jeder Schmelze liefern, sowie eine vollstandige 
chemische Analyse alle 24 Stunden, welche den Durchschnitt 
der anderen in dem Stahle enthaltenen Elemente flir jede Tag- 
und Nachtwende angiebt. Analysen sollen von Bohrspanen 
ausgefuhrt werden welche kleinen Probeblocken entnommen 
worden sind; die Bohrspane sollen aus einer Entfernung von 
nicht weniger als 6.35 mm. (J Zoll) unterhalb der Oberflache der 
Probeblocke genommen werden. Auf Wunsch soil der Fabrikant 
dem Inspektor Bohrspane zur Kontrollanalyse liefern. 

Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu jeder Zeit 
wahrend der Dauer der Ausf uhrung des Kontraktes f reien Zugang 
zu den Werken des Fabrikanten haben; es sollen demselben 
seiten des Fabrikanten alle billigen Erleichterungen geboten 
werden, urn ihn in den Stand zu setzen sich zu iiberzeugen, dass 
die Schienen in Gemassheit der Kontraktsbedingungen ange- 
fertigt werden. Alle Proben und Inspektionen sind vor Versen- 
dung an der Fabrikationsstelle auszufiihren; dieselben haben 
so stattzufinden, dass sie den Gang des Werkes nicht unnotiger- 
weise beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILI1ERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FUR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

SIEMENS-MARTIN STAHLSCHIENEN. 



Adoptiert am 16. August, 1909. 



Fabrikations- 
Verfahren. 



1. (a) 



Das ganze Verfahren der Fabrikation und Priifung 
soil mit der besten jetzt gebrauchlichen Methode 
iibereinstimmen, und die folgenden Instruktionen 
sollen mit besonderer Sorgfalt befolgt werden: 

Die Gussblocke sollen in den Gruben-Heizofen in 
vertikaler Lage gehalten werden bis sie zum Walzen 
fertig sind oder bis das Metall im Innern Zeit 
gehabt hat zu erstarren. 

Es sollen keine getropften Blocke gebraucht werden. 

Von dem Ende der vom oberen Teile der Blocke 

gebildeten Luppen soil nicht weniger als x Prozent 1 

abgescheert werden, und wenn aus irgend einer 

Ursache der Stahl alsdann nicht massiv zu sein 

scheint, so soil die Abscheerung fortgesetzt werden, 

bis dieses der Fall ist. 

zi^^nsetrong. 2. Schienen von den verschiedenen unten spezifizierten 

Gewichten pro Meter (resp. Yard) sollen in Gemassheit folgender 

Grenzen in ihrer chemischen Zusammensetzung sein: 



(b) 



00 
id) 



Kohlenstoff 

Phosphor, nicht uber. 
Silioium, nicht uber 
Mangan 



24.8-29.8 

kg. 

(50-60 Pf.) 

Prozent. 



0.46-0.59 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 



30.1-34.6 

kg. 

(61-70 Pf.) 

Prozent. 



35.3-39.7 

kg. 

(71-80 Pf.) 

Prozent. 



41.2-44.7 

kg. 

(81-90 Pf.) 

Prozent. 



0.46-0.59 I 0.52-0.65 0.59-0.72 

0.04 | 0.04 I 0.04 

0.20 | 0.20 I 0.20 

0.60-0.90 0.60-0.90 j 0.60-0.90 



45.2-49.5 

kg. 

(91-100 Pf.) 

Prozent. 



0.62-0.75 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 



1 Der Prosentsatz dee Minimuma von Abwurf (verlorener Kopf) soil in irgend einem Falle 
besonderer 'ttbereinkunf t vorbehalten bleiben, und es sollte bemerkt werden, daas, je hdher 
dieser Prozentsats, desto hdher die Kosten sein werden. 

(14) 
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Siemens-Martin Stahlschienen. 15 

Fur jede Abnahme von 0.003 Prozent an Phosphor, bis 
herab zu 0.03 Prozent Phosphor, wird eine Zunahme von 0.01 
Prozent Kohlenstoff acceptiert werden. 

3. Die Anzahl der Kaliber und die Geschwindigkeit der Schwinden. 
Walzstrasse soil so reguliert werden, dass beim Verlassen der 
Walzen beim letzten Durchgange die Temperatur von Sektionen- 
schienen von 37.2 kg. pro m. (5 Pf . pro Yard) und schwerer, nicht 
diejenigen iibersteigen wird, welche bei den Warmsagen erfordert, 

dass fur ein Schwinden von 16.3 cm. (6^ Zoll) vorgesehen wird, 
fur eine Schiene von 10.1 m., 37.2 kg. pro m. (33 F., 75 Pf. pro 
Yard) mit einer Erhohung von 1.59 mm. (A- Zoll) fur jede 
Zunahme von 2.48 kg. pro m. (5 Pf. pro Yard) im Gewichte der 
Sektion. 

Es soil kein kiinstliches Mittel zum Kiihlen des Stahles 
gebraucht werden, nachdem die Schienen die Walzen verlassen 
haben; auch sollen dieselben nicht vor dem Sagen zurtick- 
gehalten werden, um ihre Temperatur abzukiihlen. 

4. Ein Fallversuch kann mit einem Stiicke Schiene von Faiiprot*. 
nicht weniger als 1.22 m. (4 F.) und nicht mehr als 1.83 m. 

{6 F.) l&nge, ausgewahlt von jeder Stahlschmelze, gemacht 
werden. 

Die Schienen sollen mit dem Kopf nach oben auf die Un- 
terlagen gestellt werden und die verschiedenen Sektionen sollen 
den folgenden Stossproben unter einem freifallenden Gewicht 
unterworfen werden: 

Schienengowicht Fallhohe in 

pro Meter. Metern. 

24.8 his 29.8 kg. (50-60 Pf. pro Yard) 4.57 (15 F.) 

30.3 "34.7 " (61-70" " ") 4.87(16") 

35.2 "39.7 " (71-80" " ") 4.87(16") 

40.1 " 44.6 " (81-90" " ") 5.18(17") 

45.1 "49.6" (91-100" " ") 5.48(18") 

Falls eine Schiene bricht, wenn der Fallprobe unterworfen, 
so werden zwei fernere Proben mit anderen Schienen von der- 
selben Stahlschmelze gemacht werden, und im Falle eine von 
diesen letzteren Proben ungiinstig ausfallen sollte, so werden 
alle die Schienen von der durch dieselben reprasentierten 
Schmelze zuriickgewiesen; wenn dagegen beide von diesen fer- 
neren Probestiicken den Anforderungen genugen, so werden alle 
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16' Siemens-Martin Stahlschienen. 

durch diese Schmelze reprasentierten Schienen angenommen 
werden. • 

mSSSST Die Fallprobemaschine soil einen Hammerblock von 907 

kg. (2000 Pf .) Gewicht haben, dessen Schlagflache einen Radius 
von nicht mehr als 12.7 cm. (5 Zoll) haben soil und die Probe- 
schiene soil mit dem Kopfe nach oben auf massiven Unterlagen, 
91.4 cm. (3 F.) von einander entfernt, gestellt werden. Der 
Ambossblock soil ein Gewicht von wenigstens 9072 kg. (20,000 
Pf.) haben, und die Stutzen sollen entweder von einem Stuck 
mit dem Amboss, oder aber fest mit demselben verbunden sein, 
Der Bericht iiber die Fallprobe soil die atmospharische Tem- 
peratur angeben, welche zur Zeit der Ausfuhrung der Probe vor- 
herrschte. Die Temperatur der Probestucke zur Zeit der Probe 
soil nicht weniger als 15.6 Grad Cel^us (60° F.) oder mehr als 
48.9 Grad Celsius (120° F.) betragen. Die Versuche sollen 
gleichzeitig mit dem Betriebe der Fabrik stattfinden. 

A&dSrftt!™ 1 5. Wenn nicht anders spezifiziert, so soil der Schienen- 
Querschnitt der amerikanischen Norm entsprechen, welche von 
der American Society of Civil Engineers empfohlen ist und soil 
so genau wie moglich der von der Eisenbahn-Gesellschaft in 
Ubereinstimmung mit Paragraph 6 beziiglich spezifizierten 
Gewichtes gelieferten Schablone entsprechen. Eine Variation 
in der Hohe von 0.40 mm. (^ Zoll) weniger oder 0.79 mm. (^ 
Zoll) mehr als die spezifizierte Hohe und von 1.59 mm. (& Zoll) 
in der Breite wird zulassig sein. 

6. Das Gewicht der Schienen wird so nahe wie moglich dem 
in dem Kontrakte spezifizierten Gewichte gleichgehalten werden, 
nachdem die Bedingungen des Paragraphen 5 erfiillt worden sind. 
Eine Variation von 0.5 Prozent fur eine ganze Ordre wird statt- 
haft sein. Schienen sollen gemass dem wirklichen Gewichte 
acceptiert und bezahlt werden. 

Lin « 6 - 7. Die Normallange von Schienen soil 9.14 oder 10 m. 

(30 oder 33 F.) sein. Zehn Prozent der ganzen Ordre wird in 
kurzeren Langen acceptiert werden, welche urn je 30.5 cm. 
(1 F.) bis hinab zu 7.32 m. (24 F.) variieren diirfen. Eine 
Variation von 6.35 mm. (J Zoll) in der Lange von der spezifi- 
zierten Lange ist zulassig. 

Beide Enden aller kurzen Langen von Schienen No. 1 sollen 
mit griinem Anstrich versehen werden. 
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Siemens-Martin Stahlschienen. 17 

8. Kreisformige Locher fiir Laschen sollen in Ubereinstim- 
mung mit den Spezifikajionen des Kaufers gebohrt werden. 
Die Locher sollen den gelieferten Zeichnungen und Dimensionen 
genau entsprechen und mtissen frei von Grat sein. 

9. Bei dem Heissrichten der Schienen muss Sorge getragen voiiendung. 
werden, dass dieselben in einem solchen Zustande gelassen werden 

dass sie nicht ihre ganze Lange hindurch urn mehr als 12.7 
cm. (5 Zoll) von der graden Linie in irgend einer Richtung ab- 
weichen, wenn sie den Kaltadjustier-Pressen iiberliefert werden. 
Diejenigen welche iiber dieses Mass hinaus variieren oder kurze 
Falten haben, sollen als Schienen zweiter Qualitat klassifiziert 
und entsprechend gestempelt werden. Die Entfernung zwischen 
den Stiitzen in der Zwangpresse soil nicht weniger als 1.07 m. 
(42 Zoll) sein. Schienen sollen grade in Richtung und Oberfl&che 
sein, wenn fertiggestellt — das Richten geschieht wenn in kaltem 
Zustande — glatt auf dem Kopfe, rechtwinkelig an den Enden 
abgesagt, wobei die Abweichungen nicht mehr als 0.79 mm. 
(^ Zoll) sein dlirfen; ferner soil der durch das Sageschneiden 
entstandene Grat vor der Versendung entfernt und die Enden 
geputzt werden. Schienen No. 1 sollen frei von alien schadlichen 
Defekten und von Rissen jedweder Art sein. 

10. Der Name des Fabrikanten, das Gewicht der Schiene, stempdung. 
sowie der Monat und das Jahr der Fabrikation, soil in erhabenen 
Buchstaben auf der Seite des Steges eingewalzt werden; auch 

sollen die Nummer der Schmelze und die Buchstaben S. M. (urn 
die Art des Stahles zu bezeichnen) so auf jeder Schiene gestempelt 
erscheinen, dass sie durch die Schienenlasche nicht verdeckt 
werden. Fiir Schienen welche 34.7 kg. pro m. (70 Pf. pro Yard) 
oder dariiber wiegen, soil auf der Stegseite ein Buchstabe ein- 
gestempelt werden um den Teil des Blockes zu bezeichnen von 
welchem die Schiene gewalzt worden ist. 

11. Schienen No. 2 werden bis zu mindestens 5 Prozent SoWenen no. 2. 
von der ganzen Ordre acceptiert werden. Schienen die irgend 

welche schadlichen Defekte aufweisen oder welche aus irgend 
einer anderen Ursache fiir erste Qualitat oder als Schienen No. 1 
nicht geeignet sind, sollen als Schienen No. 2 betrachtet werden. 
Es ist indessen vorgesehen, dass Schienen mit irgend welchen 
physikalischen Defekten die ihre Starke beeintrachtigen, zuriick- 
gewiesen werden sollen. Die Enden samtlicher Schienen No. 2 
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18 Siemens-Martin Stahlschienen. 

sollen zwecks Unterscheidung mit weissem Anstrich versehen 
sein. Schienen welche die Fallprobe nicht bestanden haben, 
werden nicht als Schienen No. 2 acceptiert werden. 
inspektion. i2. Der Fakrikant soil dem Inspektor eine chemische Ana- 

lyse von jedem Stahleinsatz liefern, welche die spezifizierten 
Elemente enthalt. Analysen sollen von Bohrspanen ausgefuhrt 
werden, welche kleinen Probeblocken entnommen worden sind; 
die Bohrspane sollen aus einer Entfernung von nicht weniger als 
6.35 mm. (J Zoll) unterhalb der Oberflache der Probeblocke 
genommen werden. Auf Wunsch soil der Fabrikant dem Inspek- 
tor Bohrspane zur Kontrollanalyse liefern. 

Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu jeder Zeit 
wahrend der Dajier der Ausfiihrung des Kontraktes freien Zugang 
zu den Werken des Fabrikanten haben; es sollen demselben 
seitens des Fabrikanten alle billigen Erleichterungen geboten 
werden, um ihn in den Stand zu setzen, sich zu uberzeugen, dass 
die Schienen in Gemassheit der Kontraktsbedingungen ange- 
fertigt werden. Alle Proben und Inspektionen sind vor Ver- 
sendung an der FabrikationssteUe auszufiihren; dieselben 
haben so stattzufinden, dass sie den Gang des Werkes nicht 
unnotigerweise beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FUR MATERIALPRttFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

SIEMENS-MARTINSTAHL TRAGER UND HOHE 
T-SCHIENEN. 

Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

I. FABRIKATION. 

1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren verfahren. 
angefertigt werden. Der gesamte Fabrikations- und Prii- 
fungsprozess soil in Gemassheit mit der besten gegenwartigen 
Methode stattfinden. 

2. Ausgelaufene Blocke, und Blocke oder Luppen welche A Ua g«iaufene 
die Wirkungen schadlicher Behandlung zeigen, sollen nicht Guasbl6cke - 
verwendet werden. 

3. Ein genugender Abwurf von dem oberen Teile jedes Abwurf. 
Blockes soil in irgend einem Stadium der Fabrikation gemacht 
werden, um fehlerfreie Schienen zu erhalten. Wenn fertig- 
gestellte Schienen Lunkern zergen, so konnen sie auf kurzere 
Langen geschnitten werden bis jede Spur davon beseitigt ist. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

4. Der Stahl soil in Bezug auf chemische Zusammensetzung chemi«che 
einer der beiden folgenden Anforderungen wie in der Ordre usammenset « un *- 
spezifiziert, entsprechen: 

Klamb A. Klassb B. 

Kohlenstoff, Prozent 0.60 - 0.75 0.70 - 0.85 

Mangan, Prozent 0.60 - 0.90 0.60 - 0.90 

Silicium, Prozent nicht ubcr 0.20 nicht uber 0.20 

Phosphor, Prozent " " 0.04 " " 0.04 

(19) 
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Trager und Hohe T-Schienen. 



Giessloffel- 
analyaen. 



Kootroll- 
analysen. 



5. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 4 
specifizierten Anforderungen entspricht, soil von dem Fabri- 
kanten eine Analyse mit einem Probeblock gemacht werden 
welcher wahrend des Ausgiessens einer jeden Schmelze entnom- 
men wird. Bohrspane zur Analyse sollen nicht weniger als 
3.18 mm. (i Zoll) unter der Oberflache des Probeblockes ent- 
nommen werden. Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer 
oder dessen Vertreter ubergeben werden. 

6. Eine Kontrollanalyse kann von Zeit zu Zeit von dem 
Kaufer aus einem Probeblocke gemacht werden, oder von Bohr- 
spanen von demselben, welche von dem Fabrikanten geliefert 
werden. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSQHAFTEN UND PROBEN. 
Faiiproben. 7. (a) Das Probes tuck soil auf einer Fallprobemaschine 

gepriift werden welche von dem von der American Railway 
Engineering Association empfohlenen Modell ist. Das Probe- 
stiick soil mit dem Kopfe nach oben auf die Stutzen der Maschine 
gestellt werden, und soil nicht brechen wenn in Gemassheit der 
folgenden Bedingungen mit einem Schlage gepriift: 



Gewicht und Hohe der 
Schiene. 



Temperatur 

dee Probe- 

etuckes. 

Gr. C. 

(Gr. F.) 



Schienen von Qber 49.6 kg. pro 

Meter (100 Pf. pro Yard) 

Gewicht und Qber 17.8 cm. 1 

<7Zoll) tief I 15.6-48.9 

I (60-120) 
Schienen yon 49.6 kg. pro 

Meter (100 Pf. pro Yard) 

oder weniger Gewicht oder 

17.8 cm. (7 Zoll) oder weni- 
ger tief 



15.6-48.9 
(60-120) 



Entfernung 
iwisohen 
Stutsen. 



M. 

(F.) 



0.91 
(3) 



0.91 
(3) 



Gewicht dee 
Ham me r- 
klotses. 

Kg. 



(Pf 



907 
(2000) 



907 
(2000) 



Fallhohe. 
M. (F.) 



KUneA. KlaaMB. 



4.56 
(15) 



3.96 
(13) 



3.65 
(12) 



3.05 
(10) 



(b) Die atmospharische Temperatur soil in dem Probe- 
berichte verzeichnet sein. 

(c) Die Proben sollen gleichzeitig mit dem Betriebe der 
Fabrik vorgenommen werden. 

Probestock*. 8. (a) Drei Schienen, jede von dem oberen Teil von einem 
von drei Blocken aus jeder Schmelze, sollen durch den Inspektor 
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ausgesucht und ein Probestiick soil von je einem von zweien 
davon genommen werden. 

(b) Fallprobestlicke sollen nicht weniger als 1.22 m. (4F.) 
und nicht mehr als 1.83 m. (6 F.) in der Lange sein. 

9. Zwei Fallproben sollen von jeder Schmelze gemacht £j^ der 
werden. 

10. Wenn das Ergebniss der Fallprobe mit nur einem von ™j^ rholung8 * 
den zwei die Schienen in einer Schmelze reprasentierenden 
Probestiicken den in Sektion 7 spezifizierten Anforderungen 

nicht entspricht, so soil mit einem Probestiick aus der dritten 
von den ausgewahlten Schienen eine Neuprobe angestellt werden 
und diese Probe soil fur die Annahme oder Zuriickweisung der 
aus dieser Schmelze herriihrenden Schienen entscheidend sein. 

IV. NORMAL SEKTIONEN, LANGEN UND GEWICHTE. 

11. (a) Die Kaltschablone des Fabrikanten soil mit der sektion. 
spezifizierten Sektion, wie solche in der Zeichnung des Kaufers 
ausfuhrlich dargestellt ist, in Ubereinstimmung sein und soil 
immer in vollkommenem Zustande erhalten werden. 

(b) Die Sektion der Schienen soil so genau wie moglich 
mit der Schablone ubereinstimmen, und zwar innerhalb der 
folgenden Zulassigkeiten: 

(1) Die Hohe soil nicht mehr als 0.40 mm. (^ Zoll) unter 

und nicht mehr als 0.79 mm. (^ Zoll) liber der spezi- 
fizierten Hohe sein. 

(2) Die Gesamtbreite von Kopf und Kranz soil nicht mehr 

als 3.18 mm. (i Zoll) von der spezifizierten Breite 
abweichen. Eine Variation welche die Masslinie 
mehr als 0.79 mm. (yy Zoll) beeinflussen wiirde, ist 
nicht gestattet. 

(3) Die Breite des Fusses soil nicht mehr als 3.18 mm. 

(} Zoll) unter der fur Breiten von weniger als 16.5 cm. 
(6| Zoll) spezifizierten Breite variieren; nicht mehr 
als 4.6 mm. (^ Zoll) darunter fiir eine Breite von 
16.5 cm. (6| Zoll) und nicht mehr als 6.35 mm. 
(J Zoll) darunter flir eine Breite von 17.8 cm. (7 Zoll). 

(4) Irgend eine Variation, welche das Passen der Schie- 

nenlaschen beeintrachtigen wiirde, ist unstatthaft. 
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22 Trager und Hohe T-Schienen. 

(5) Der Fuss der Schiene soil rechtwinkelig zum Halse der 
Schiene stehen, und die Konvexitat soil 0.79 mm. 
(yj Zoll) nicht iibersteigen. 

(c) Wenn wegen der Konstruktionsart des Schienenweges 
notwendig, und davon dem Fabrikanten Nachricht gegeben 
worden ist, so soil besondere Sorgfalt darauf verwendet werden, 
dass die richtige Stellung der Messlinie in Bezug auf den ausseren 
Rand des Fusses eingehalten wird. 
Lange. 12. (a) Wenn nicht anders spezifiziert sollen die Schienen- 

langen bei einer Temperatur von 15.6 Grad Celsius (60° F.) 
18.3 und 18.9 m. (60 F. und 62 F.) fur diejenigen Sektionen sein 
in welchen das Gewicht pro Meter (Yard) dies gestattet. 

(b) Die Langen sollen nicht mehr als 6.35 mm. (J Zoll) 
von den spezifizierten Langen abweichen. 

(c) Kiirzere Langen welche urn je 30.5 cm. (l F.) bis 
herab zu 12.2 m. (40 F.) variieren werden bis zu 10 Prozent nach 
dem Gewicht der gesamten Ordre angenommen werden. 

Gewicht. 13. (a) Das Gewicht der Schienen pro Meter (Yard), wie 

in der Ordre spezifiziert, soil so nahe wie moglich beibehalten 
werden, nachdem den in Sektion 1 1 spezifizierten Anforderungen 
genugt worden ist. 

(b) Das Gesamtgewicht einer Ordre soil nicht mehr als 
0.5 Prozent von dem spezifizierten Gewicht abweichen. 

(c) Zahlungen sollen auf wirklichen Gewichten basiert sein. 

V. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

Richtcn. 14. (a) Schienen auf den Heissbetten sollen vor Wasser 

und Schnee beschiitzt und sorgsam gehandhabt werden, um das 
Kaltrichten auf ein Minimum zu reduzieren. 

(b) Die Entfernung zwischen den Schienenstiitzen in den 
Kaltrichtpressen soil nicht weniger als 1.07 cm. (42 Zoll) betragen, 
ausser da wo es in der Nahe der Schienenenden notwendig sein 
mag. Die Zwangpresse soil abgerundete Ecken haben, um die 
Schienen vor Beschadigung zu bewahren. 

LwhcS und 15 - i a ) Kreisformige Locher fiir Verbindungsbolzen, Ver- 
bande und Bindestangen sollen so gebohrt werden, dass sie mit 
den vom Kaufer gelieferten Zeichnungen ubereinstimmen. 
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(b) Bei Schienen von Klasse A konnen die Locher der 
Bindestangen eingelocht sein. 

16. Die Enden sollen seitlich und vertikal winkelig ausge- Auswaiaen. 
walzt werden; aber der Fuss kann 0.79 mm. (-fa Zoll) unter- 
schnitten sein. 

17. (a) Schienen sollen glatt auf dem Kopfe sein, gerade in voiiendung. 
Linie und Oberflache, ohne irgend welche Verdrehungen, Wellen- 

linien oder Falten; es soil besondere Aufmerksamkeit darauf 
verwendet werden, dass die Enden ohne Falten oder abfallige 
Stellen sind. 

(b) Aller Grat oder Unebenheiten, welche durch Bohren 
und Sagen entstanden sind, sollen sorgfaltig entfernt werden. 

(c) Schienen miissen frei von Zwangmarken sein oder 
von anderen durch das Kaltrichten verursachten schadlichen 
Defekten. 

VI. KLASSIFIKATION DER SCHIENEN. 

18. Schienen welche frei von schadlichen Defekten und Schienen no. i. 
Rissen aller Art sind, sollen als Schienen No. 1 klassifiziert 

werden. 

19. (a) Schienen, welche auf dem Kopfe rauh sind oder Schienen No. 2. 
welche riicksichtlich der Oberflache oder anderer Unvollkom- 
menheiten nicht als Schienen No. 1 klassifiziert sind, sollen als 
Schienen No. 2 klassifiziert werden; dies unter der Voraus- 
setzung, dass dieselben nicht nach der Meinung des Inspektors 
Unvollkommenheiten in solcher Anzahl und von solchem Charak- 

ter aufweisen, dass sie dadurch zu Schienen No. 2 als ungeeignet 
erscheinen, und dass sie den in Sektion 11 spezifizierten Be- 
dingungen entsprechen. 

(6) Schienen welche im Kopfe Briiche von mehr als 6.35 
mm. (j Zoll) Tiefe, oder im Fusse solche von mehr als 12.7 mm. 
(i Zoll) Tiefe haben, sollen nicht als Schienen No. 2 klassifiziert 
werden. 

(c) Schienen No. 2 sollen bis zu 10 Prozent nach dem 
Gewicht der Gesamtordre acceptiert werden. 

VII. MARKIERUNG UND VERLADUNG. 

20. (a) Der Name oder Stempel des Fabrikanten, das Jahr Markiemng 
und der Monat der Fabrikation, die Buchstaben "S. M.," das 
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Gewicht der Schiene und die Nummer der Sektion sollen im 
Schienenstege in erhabenen Lettern und Zahlen eingewalzt 
erscheinen, so dass sie deutlich zu lesen sind. Die Schmelze- 
nnmmer soil leserlich auf jeder Schiene gestempelt sein, und zwar 
so, dass dieselbe spater nicht durch die Verbindungs-Platten 
verdeckt werden kann. 

(6) Beide Enden aller Schienen No. 1 kurzer Langen sollen 
mit griinem Anstrich versehen sein. 

Beide Enden aller Schienen No. 2 sollen mit weissem 
Anstrich versehen sein und zwei kraftige Kornermarken am 
Halse an jedem Ende aufweisen, welche so angebracht sind, 
dass sie nicht spater durch die Verbindungsplatten verdeckt 
werden konnen. 
vefUdung. 21. (a) Schienen sollen in Gegenwart des Inspektors ver- 

laden und so gehandhabt werden, dass nicht die Flanschen 
verletzt oder andere Beschadigungen verursacht werden. 

(6) Schienen jeder Klasse sollen beim Verladen zusammen- 
gehalten werden. 

(c) Schienen sollen vor Verladung ihren Langen gemass 
gepaart werden. 

VIII. INSPECTION. 

inspektion. 22. Der den Fabrikanten vertretende Inspektor soil zu 
jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des 
Fabrikanten haben welche die Fabrikation des bestellten Mate- 
riales beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei 
alle billigen Erleichterungen gewahren, urn sich die Uber- 
zeugung zu verschaflFen, dass das Material in Gemassheit dieser 
Spezifikationen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen 
sollen vor der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht 
und so ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den 
Gang des Werkes beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FtJR MaTERIALPRUfUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

STAHLLASCHEN. 

Adoptiert am 1. Juni 1912. 

I. FABRIKATION. 

1. Der Stahl kann nach dem Bessemer oder nach dem Sie- vcrfahren. 
mens-Martin Verfahren angefertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN 

2. Der Stahl soil der folgenden Anforderung beziiglich ghemische 

_ . _ " _ o o Zusammenaetiung. 

cnemischer Zusammensetzung entsprecnen: 

Phosphor nicht uber 0. 10 Prozent 

3. Um festzustellen, ob das Material der in Sektion 2 spezi- ^j;^* 01 - 
fizierten Anforderung entspricht, soil von dem Fabrikanten eine 
Analyse von einem Probeblock gemacht werden. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN. 

4. (a) Der Stahl soil den folgenden Anforderungen in zugproben. 
Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen: 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 3867 - 4570 

(Pf. pro Qu. Zoll) (55 000-65 000) 

Streckgrenze, Min 0.5 Zugfest. 

Elongation in 20.3 cm. (8 Zoll) Min. Prozent 25 

(25) 
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Stahllaschen. 



ProbestQcke. 



(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 
Biegun«sproben. 5. (a) Das Probestuck soil sich kalt durch 180 Grad flach 

auf sich selbst biegen, ohne dass ein Bruch an der Aussenseite 
des gebogenen Teiles entsteht. 

(b) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefuhrt werden. 

6. (a) Zugprobestiicke sollen von dem fertig gewalzten 
Material genommen werden und von 20.3 cm. (8 Zoll) Mess- 
lange sein. 

(b) Biegungsprobestiicke konnen vom Kopfe der Lasche 
genommen werden; oder es konnen Biegungsproben an einer 
ungelochten Lasche ausgefuhrt werden, welche, wenn erforder- 
lich, abgeflacht werden kann. 

7. (a) Eine Zugprobe und eine Biegungsprobe soil von jeder 
Schmelze gemacht werden. 

(b) Wenn irgend ein Probestuck Risse entwickelt, oder 
wenn ein Zugprobestiick ausserhalb des mittleren Drittels der 
Messlange bricht, so kann es verworfen und ein anderes Probe- 
stiick an dessen Stelle genommen werden. 



Ansahl der 
Proben. 



Arbeit. 



Vulicndung. 



Markierung. 



IV. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

8. Die Laschen sollen der Schablone entsprechen, genau 
auf Lange gescheert sein, und an den Schienen fiir welche sie 
bestimmt sind genau passen. Das Lochen und Kerben soil 
den auf der Zeichnung des Kaufers angegebenen Dimensionen 
gemass stattfinden. 

9. Die vollendeten Laschen sollen frei von schadlichen 
Naten, Splittern, Rissen und anderen Defekten sein und eine 
kunstgerechte Vollendimg zeigen. 

V. MARKIERUNG. 

10. Der Name des Fabrikanten und das Jahr der Fabrika- 
tion sollen in erhabenen Lettern und Zahlen auf der Seite der 
Laschen eingewalzt erscheinen. 



VI. INSPECTION. 



inapcktion. 11. Der den Fabrikanten vertretcnde Inspektor soil zu 

jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
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vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Fabrik des Fabri- 
kanten haben, welche die Fabrikation des betreffenden Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle 
billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung zu 
verschaflfen, dass das Material in Gemassheit dieser Spezifika- 
tionen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen sollen vor 
der Versendung an der Fabrikstelle gemacht und so ausgefuhrt 
werden, dass sie nicht unnotigerweise den Gang des Werkes 
beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILI1ERT MIT DEM 
INTERNATTONALEN VERBANDE F#R MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 
BAUSTAHL FUR BRtJCKEN. 



Verfahren. 



Adoptiert am 16. August, 1909. 

I. FABRIKATION. 
1. Der Stahl soil nach dem Siemens- Martin Verfahren 
angefertigt werden. 



Chemiscbe 
Zusaramensetiung. 



II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 
2. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich 



chemischer Zusammensetzung entsprechen: 



Chemische Zusammensetzung. 



Gieasloffel- 
analysen. 



Bertickaichtigte Elemente. 


Baustahl. 


Nietenstahl. 


Stahl- 
GiiflsstQcke. 




0.06 
0.04 
0.05 


0.04 
0.04 
0.04 


0.08 


PhoAphor, Max., Pro*.. { B * aigpl ; • ; • • •; ;;;;;;;;; 


0.05 


Schwefel, Max., Proa 


0.05 







3. Eine Analyse soil vom Fabrikanten aus einem Probe- 
block gemacht werden, welcher beim Ausgiessen einer jeden 
Schmelze genommen wird, um den Prozentsatz von Kohlenstoff, 
Mangan, Phosphor und Schwefel festzustellen. Eine Kopie 

(28) 
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dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Vertreter geliefert 
werden. 

4. Eine Kontroll-analyse soil von dem jede Schmelze Kontroii- 

* snalysen* 

reprasentierenden fertiggestellten Materiale gemacht werden, 
wenn der Kaufer dieses verlangt, in welchem Falle ein tJber- 
schuss von 25 Prozent iiber den in Sektion 2 spezifizierten 
Erfordernissen zulassig ist. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN. 

5. Der Stahl soil den folgenden Erfordernissen in Bezug zugproben. 
auf Zugeigenschaften entsprechen: 



ZUGEIGENSCHAFTEN. 



Berucksichtigte Eigenschaften. 



Baustahl. 



Nietenstahl. 



■ Stahl- 
Gussstuoke. 



Zugfestigkeit, kg. pro qcm 

(Pf . pro Qu. Zoll) 

Elongation in 20.3 cm., Min. 
Proient 

(8 ZoU) 

Elongation in 5.08 cm. (2 Zoll), 
Min., Prosent 

1 Siehe 8ektion 7. 
1 Siehe Sektion 8. 



Gewunscht 4218 1 
(60 000) 

105 500* 



Zugfest. 
'1_500000\ 
> Zugfest. / 



22 



Gewunscht 351 5 l 
(50 000) 

105 500 



Zugfest. 
/ 1500 000 \ 
V Zugfest. / 



4570 min. 
(65 000) 



18 



6. Die Streckgrenze, wie durch den Fall des Balkens der streckgrense. 
Priifungsmaschine festgestellt, soil in den Probeberichten ange- 

ftihrt sein. 

7. Die Zugfestigkeit von Bau- und Nietenstahl darf 281 zuiassige 
kg. pro qcm. (4000 Pf. pro Qu. Zoll) von der in Sektion 5 spezi- zSestigkeu! 1 
fizierten abweichen. 

8. (a) Fiir mehr als 19.1 mm. (f Zoll) dickes Material soil ModifikaUonen 
ein Abzug von 1 von dem Prozentsatz der Elongation in 20.3 
cm. (8 Zoll), welche in Sektion 5 fiir Baustahl spezifiziert ist, 
fiir jede Erhohung von 3.18 mm. (i Zoll) in Dicke iiber 19.1 mm. 
(f Zoll) gemacht werden. 

(b) Fiir Material unter 7.94 mm. (A Zoll) in Dicke, soil 
ein Abzug von 2.5 von dem in Sektion 5 fiir Baustahl spezifi- 
zierten Prozentsatz der Elongation in 20.3 cm. (8 Zoll) fiir 



in der Elongation. 
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Baustahl fur Brucken. 



Art det Bruches. 



Biegunssprobeo. 



Winkelproben. 



ProbestQcke. 



jede Abnahme von 1.59 mm. (•& Zoll) an Dicke unter 7.94 mm. 
(^ Zoll) gemacht werden. 

9. Alle gebrochenen Zugprobestiicke von Bau- imd Nieten- 
stahl sollen einen seidenartigen Bruch zeigen und diejenigen von 
Stahlgussstucken eine seidenartige oder feinkornige Bruch- 
flache. 

10. (a) Das Probestucke fur Baustahl soil sich kalt durch 
180 Grad biegen, ohne Bruch auf der Aussenseite des gebogenen 
Teiles, wie folgt: Fur Material unter 2.54 cm. (l Zoll) Dicke 
flach auf sich selbst; und fiir 2.54 cm. (l Zoll) Starke oder 
dariiber, um einen Stif t, dessen Durchmesser der doppelten Starke 
des Probestiickes gleich ist. 

(6) Ein Nietschaft soil sich kalt durch 180 Grad flach 
auf sich selbst biegen, ohne Bruch auf der Aussenseite des gebo- 
genen Teiles. Wenn gekerbt und um einen Stift gebogen, des- 
sen Durchmesser gleich dem der Nietstange ist, so soil es all- 
mahlich mit einer feinen, seidenartigen, gleichmassigen Fraktur 
brechen. 

(c) Das Probestucke fiir Stahlgussstiicke soil sich kalt 
durch 90 Grad um einen Stift biegen, dessen Durchmesser von 
der dreifachen Starke des Probestiickes ist, ohne einen Bruch an 
der Aussenseite des gebogenen Teiles zu zeigen. 

(d) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefuhrt werden. 

11. Winkel 19.1 mm. (f Zoll) stark oder darunter sollen 
sich flach offnen, und Winkel von 12.7 mm. (? Zoll) oder darunter 
in Starke sollen sich kalt unter den Schlagen eines Hammers 
geschlossen biegen, ohne Bruch zu zeigen. Dieser Versuch soil 
nur auf Verlangen des Inspektors gemacht werden. 

12. (a) Zug- und Biegungsproben. fiir Platten, rohe Form- 
stiicke und Stangen sollen von dem fertigen Product genommen 
werden und von der vollen Dicke des Materials, wie gewalzt, 
sein. 

Zugprobestucke konnen von der Form und den Dimensionen, 
wie in Fig. 1 gezeigt, sein, oder mit beiden Randern parallel; 
oder sie konnen zu einem Durchmesser von 19.1 mm. (J Zoll) 
gedreht werden, auf eine Lange von wenigstens 22.9 cm. (9 Zoll) 
mit vergrosserten Enden. 

Biegungsprobestiicke fiir Eisenstabe mit durchlochten Enden 
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sollen von der vollen Sektion sein, wie gewalzt. Die gescheerten 
Rander von Biegungsprobestticken sollen gewalzt oder gehobelt 
sein. 

(b) Nietstangen sollen in gewalztem Zustande gepriift 
werden. 

(c) Zug- und Biegungsprobestiicke fiir Stifte und Walzen 
sollen von der vollendeten gewalzten oder geschmiedeten 
Stange genommen werden. Die Achse des Probestucke soil 2.54 
cm. (1 Zoll) von der Oberflache der Stange sein und parallel zu 
der Achse der Stange. 

Zugprobestucke sollen von der Form und den Dimensionen, 
wie in Fig. 2 gezeigt, sein. 

f 

y\ 

! i i/ 

}<-OMOEF. 7.62c»." *\ Jf 



(3") 



IPARALLELE tEKTION NIOHJ 

(9") 1 



"i VI 

! !<-!< 


itii 



- 2.54cm. u.«.w 1 
( ^»)-t!20.32c-.(8") W ») 



* unoef. 45.72 cnh- 

(18") 

Pig. 1. 




Biegungsprobestiicke sollen 2.54 cm. (l Zoll) bei 12.7 mm. 
(i Zoll) im Querschnitt sein. 

(d) Zug- und Biegungsprobestiicke fiir Stahlgussstucke 
sollen kalt von Probestangen genommen werden, welche an den 
Gussstiicken befestigt sind, oder von den Ausschlagen (verlore- 
nen Kopfen) wenn dieselben von geniigender Grosse sind. Alle 
Probestangen oder Ausschlage, welche so benutzt werden, sollen 
mit den Gussstiicken enthartet werden. 

Zugprobestucke sollen von der Form und den Dimensionen, 
wie in Fig. 2 gezeigt, sein. 

Biegungsprobestiicke sollen 2.54 cm. bei 12.7 mm. (l bei \ 
Zoll) im Profil sein. 
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BAUSTAHL FttR BlttJCKEN. 



Enth&rtete 
ProbestGcke. 



Amahl del»Proben. 



13. (a) Material welches ohne Enthartung gebraucht werden 
soil oder ohne fernere Behandlung, soil gewalzt oder geschmiedet 
gepriift werden. 

(b) Zugprobestiicke fur Material welches vor dem Ge- 
brauche enthartet, oder sonst behandelt werden soil, miissen von 
gehorig entharteten oder ahnlich behandelten kurzen Langen 
der vollen Sektion des Stiickes geschnitten werden. 

14. (a) Es soil von jeder Schmelze mindestens eine Zug- 
probe, sowie eine Biegungsprobe fiir Bau- und Nietenstahl 
gemacht werden. Wenn Material von einer Schmelze 9.53 mm. 
(f Zoll) in der Starke differiert, so sollen die Proben sowohl von 
dem dicksten wie auch von dem diinnsten gewalzten Material 
gemacht werden. 



« 

i*»- 19.05nm.- 

j (%) 



^6-35 



-107,95 mh.- — - 

cajo 



-»*fci?t*' 19.05 uh." 

f(TO| 



19.05 * 




50.8CKr.v 

(2') 

Fig. 2. 



>iW) 



Wiederholte 
PrQfungen. 



(b) Die Anzahl der Zug- und Biegungsproben fiir Stahl- 
gussstiicke richtet sich nach dem Character und der Wichtigkeit 
der Gussstiicke. 

15. Wenn die Zugfestigkeit von Bau- und Nietenstahl 
mehr als 281 kg. pro qcm. (4000 Pf. pro Qu. Zoll) von der 
in Sektion 5 angegebenen Starke abweicht, so kann (nach der 
Wahl des Inspektors) eine Wiederholungs-Probe nach demselben 
Masse gemacht werden und diese soil nicht mehr als 352 kg. pro 
qcm. (5000 Pf. pro Qu. Zoll) von der spezifizierten abweichen. 



Zulftasige 
Variation*!!. 



IV. ZULASSIGE VARIATIONfiN IN GEWICHT UND MASS. 

16. Der Querschmtt oder das Gewicht eines jeden Stahl- 
stiickes soil nicht mehr als 2.5 Prozent von dem spezifizierten 
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abweichen; ausser im Falle von gescheerten Platten, welche 
durch die folgenden zulassigen Variationen in Bezug auf 
einzelne Platten gedeckt sind: 

(a) Wenn nach dent Gewicht bestellt. — Fur Platten 61.0 kg. 
pro qm. (12 J Pf. pro Qu. F.) oder dariiber: 

Unter 254 cm. (100 Zoll) in Breite, 2.5 Prozent liber oder 

unter dem spezifizierten Gewichte; 
254 cm. (100 Zoll) in Breite und dariiber, 5 Prozent 

iiber oder unter dem spezifizierten Gewichte. 
Fur Platten unter 61.0 kg. pro qm. (12 J Pf. pro Qu. F.) : 
Unter 191 cm. (75 Zoll) in Breite, 2.5 Prozent iiber 

oder unter dem spezifizierten Gewichte. 
191 bis 254 cm. (75 bis 100 Zoll) in Breite, 5 Prozent 

iiber oder 3 Prozent unter dem spezifizierten Gewichte. 
254 cm. (100 Zoll) in Breite und dariiber, 10 Prozent iiber 

oder 3 Prozent unter dem spezifizierten Gewichte. 

(b) Wenn nach Mass bestellt. — Die Dicke jeder Platte soil 
nicht mehr als 0.25 mm. (0.01 Zoll) unter der beorderten Dicke 
variieren. 

Ein Uberschuss iiber dem den Dimensionen auf der Ordre 
entsprechenden Nominalgewicht soil fur jede Platte zugelassen 
werden, wenn nicht mehr als der in der folgenden Tabelle gezeigte 
Uberschuss, indem fur 1 ccm. gewalzten Stahles 7.84 g. (0.2833 
Pf. pro cb. Zoll) als Gewicht angenommen wird: 



Den tell tc 

Dicke, 

mm. 



3.18-3.97 
3.97 - 4.76 
4.76 - 6.35 
6.35 
7.94 
9.53 
11.1 
12.7 
14.3 
15.9 
Qjer 15.9 





Zulassioer Oberschuss (als Proeentsatz 


DE8 






Nominal-Gewichtes auboedrCckt). 




Nominellcs 




Far Plattenbreite, wie folgt: 




Gewicht, 














Kg. pro qm. 


Unter 


127-178 


178 cm. 


Unter 191-254 1254-292 


292 cm. 




127 cm. 


cm. 


und 


191 cm.| cm. | cm. 


und 








darubcr 


i i 


da ruber 


24.9-31.1 


10 


15 


20 






31.1 -37.4 


8.5 


12.5 


17 ..'..! .. 




37.4 - 49.8 


7 


10 


15 .. | .. I .. 




49.8 






1 10 , 14 1 18 




62.3 












' 8 12 16 




74.7 










. 1 7 ' 10 | 13 


i7 


87.2 








: i 


6 ' 8 | 10 


13 


99.6 








i 


5.7t9 


12 


112.1 








i 


4.5 0.5 ' 8.5 


11 


124.5 








• i 


4 ' 6 8 
3.5 1 S ft.S 


10 
9 






" 1 " 


, 
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Baustahl FtjR Bracken. 



(Tabelle in Englischen Einheiten.) 



Best«Hte 

Dicke, 

Zoll. 



ft-A 
A-J 

i 
A 
t 
A 

A 

f 

Oberf 



Nominelles 

Gewieht, 

Pf. pro 

Qu. F. 



5.10-6.37 
6.37 - 7.65 
7.65 - 10.20 

10.20 

12.75 

15.30 

17.85 

20.40 

22.95 

25.50 



ZulIssioeb Dberschubb (als Prosentsatz des 

Nominal-Gkwichtes aubgedrCckt). 

FOr Plattenbreite, wie folgt: 



Unter 
50 ZoU. 



50-70 
ZoU. 



10 | 
8.5 

7 I 



15 

12.5 

10 



70 ZoU. 

und 
darQber 



20 
17 
15 



Unter 
75 ZoU. 



75-100 
ZoU. 



10 
8 
7 
6 
5 

4.5 
4 
3.5 



110-115 
ZoU. 



115 ZoU 

und 
darQber 



14 


18 


12 


1G 


10 


13 


8 


10 


7 


9 


6.5 


8.5 


6 


8 


5 


6.5 



17 
13 
12 
11 
10 
9 



V. VOLLENDUNG. 

Voiiendung. 17. Das fertige Material soil frei von schadlichen Splittern, 

Rissen und anderen Defekten sein, und eine kunstgerechte Voi- 
iendung aufweisen. Platten, welche 91.4 cm. (36 Zoll) in Breite 
und darunter sind, sollen gewalzte Rander haben. 

VI. MARKIERUNG. 

Markienmg. 18. Der Name des Fabrikanten und die Schmelzenummer 

sollen auf allem vollendeten Materiale leserlich gestempelt oder 
gewalzt erscheinen, ausser dass jeder Stift oder jede Walze am 
Ende gestempelt sein soil. Nieten- und Gitterstahl und andere 
kleineren Stiicke konnen in fest und sicher verpackten Btindeln 
versendet werden, mit den obigen Marken leserlich auf ein 
angeheftetes Metallschildchen gestempelt. 



VII. INSPECTION UND ZURUCKWEISUNG. 

inspection. 19. (a) Dem Kaufer sollen vollstandige Kopien der Fabrik- 

oder Walzordres geliefert werden, und kein Material soil gewalzt 
werden, noch irgend welche Arbeit geschehen, bevor der Kaufer 
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benachrichtigt worden ist, wo die Auftrage plaziert worden sind, 
so dass er fur die Inspektion Vorkehrungen treffen kann. 

(4) Der den Kaufer yertretende Inspektor soil zu jeder 
Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers vor 
sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabrikan- 
ten haben, welche die Herstellung des bestellten Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle 
billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung 
zu verschaffen dass das Material in Gemassheit dieser Spezifi- 
kationen geliefert wird. Alle Versuche und Inspektionen sollen 
vor der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und 
so ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Gang 
des Werkes beeintrachtigen. 

20. Material, welches nach den obigen Priifungen in den Zurockwdrat. 
Werken und seiner Annahme in denselben, schwache Stellen, 
Sprodigkeit, Risse oder andere Defekte entwickelt, oder in wel- 
chem schadliche Fehler gefiuiden werden, wird in der Werkstatt 
suriickgewiesen und soil von dem Fabrikanten auf seine eigenen 
Kosten ersetzt werden. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FtJR MATERIALPRtJFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

BAUNICKELSTAHL. 

Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

I. FABRIKATION. 

verffthren. 1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren 

angefertigt werden. 

Abwurf. 2. Ein Abwurf von mindestens 25 Prozent soil von dem 

oberen Teile eines jeden fiir gelochte Stangen bestimmten 
Blocks gemacht werden. Wenn notig soil die Scheerung fort- 
gesetzt werden, bis festes Metall gefunden wird. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

zusammenscuung 3 - ^ er Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich 

chemischer Zusammensetzung entsprechen: 



Chemische Zusammensetzung. 



Beruckaichtigte Elemente. 



Kohlenstoff, Max. Prozent 

Mangan, Max. Prosent 

Phoaphor, Max. Pro.ent { 1^^.", 

Schwefel, Max. Proaent 

Nickel, Min. Prosent 





Platten 


Stangen 


Nieten. 


und 


und Walaen, 




Formen. 


unenth&rtet. 


0.30 


0.45 


0.45 


0.60 


0.70 


0.70 


0.04 


0.05 


0.05 


0.03 


0.04 


0.04 


0.04 


0.04 


0.04 


3.25 


3.25 


3.25 



Stangen 
und Stifte, 
enth&rtet. 



0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 



(36) 
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4. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 
spezifizierten Anforderungen entspricht, soil vom Fabrikanten 
eine Analyse von einem wahrend des Ausgiessens einer jeden 
Schmelze genommenen Probegussblock ausgefiihrt werden. 
Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Vertre- 
ter geliefert werden. 

5. Eine Kontrollanalyse kann von dem Kaufer aus ferti- 
gem Material, welches jede Schmelze darstellt, gemacht werden, 
und diese Analyse soil den in Sektion 3 spezifizierten Erforder- 
nissen entsprechen. 



3 Giessloffel- 
analysen. 



Kontroll- 
analysen. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

6. (a) Der Stahl soil den folgenden Anforderungen u Bezug Zugprobcn 
auf Zugeigenschaften entsprechen: 

ZUGEIGENSCHAFTEN AUS PrOBESTUCK-VeRSUCHEN. 



Berfloksiohtigte 
Eigenschaften. 



I 



Nieten. 



Zugfestigkeit, kg. pro qcm. 

(Pf. pro Qu. Zoll) 

Streckgrenze, Min., kg. pro 
qcm 

(Pf. pro Qu. Zoll) 

Elongation in 20.3 cm., 
Min., Prosent 

(8 Zoll) 

Elongation in 5.08 cm. (2 
ZoU), Min., Prozent . 

Reduktion des Flftchen- 
inhaltes, Min., Prosent 



4922 - 5625 
(70 000-80 000) 

3164 
(45 000) 

105 500 
Zugfest. 

/! 500 000N 
V Zugfest. / 
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Platten und 
Formen. 



5976 - 7031 
(85000-100000) 

3515 
(50 000) 

105 500* 
Zugfest. 

/ 1500(XXK 
V Zugfest. / 



25 



Stangen und 

Walxen, c 
Unenth&rtet. 



Stangen und 

Stifte.c 

Enthartet. 



6679 - 7734 6328 - 7383 
(95000-110000) (90000-105000) 



3867 
(55 000) 

105 500* 
Zugfest. 

/ 1500 000 \ 
\ Zugfest. / 

16 

25 



3656 
(52 000) 



20 



35 



a Proben mit enth&rteten Probestuoken von Stangen sollen nur sum Zwccke von Informa- 
tion angestellt werden. 
b Siehe Sektion 7. 
e Elongation soil in 5.1 cm. (2 Zoll) gemessen werden. 

(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 

7. Fur Platten, Formen und unenthartete Stangen iiber Modifikation 
2.54 cm. (1 ZoU) dick, soil ein Abzug von 1 von dem Prozentsatz in der Elon « ation 
der Elongation gemacht werden, welcher in Sektion 6 spezifiziert 
ist, und zwar fur jeden Zuwachs von 3.18 mm. (J Zoll) an Dicke 
tiber 2.54 cm. (l Zoll), zu einem Minimum von 14 Prozent. 
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Art det Bruches. 



Biegungsproben. 



8. AUe gebrochenen Zugprobestiicke sollen entweder eine 
seidenartige oder eine sehr feinkornige Fraktur von gleichartiger 
Farbe und frei von groben Kristallen zeigen. 

9. (a) Das Probestuck fur Platten, Formen und Stangen 
soil sich kalt durch 180 Grad biegen ohne einen Bruch auf der 
Aussenseite des gebogenen Teiles zu erleiden, wie folgt: Fur 
Material 191 mm. (} Zoll) in Dicke und darunter, urn einen 
Stift, dessen Durchmesser der Dicke des Probestuckes gleich ist; 
und fiir Material iiber 19.1 mm. (f Zoll) dick, urn einen Stift 
dessen Durchmesser der zweifachen Dicke des Probestuckes 
gleich ist. 

i' 

. I/* 

U--OHOEF 7.62c«r->j j/ 

(3 } U^ 



tPARALLELE SECTION NIOKJ 

!wEHJ0ERAUr227§5~ciZ! 

O") ' 




(^•)->J20.32c-.(8")| nH ") 

UNQEF. 45.72 OMi 

(18") 
Fig. 1. 



I 
I 



Winkelproben. 



(b) Eine Nietstange soil sich kalt durch 180 Grad flach auf 
sich selbst biegen, ohne Bruch auf der Aussenseite des gebogenen 
Teiles. 

(c) Das Probestuck fiir Stifte und Walzen soil sich kalt 
durch 180 Grad um einen Stift von 2.54 cm. (l Zoll) ohne 
Bruch auf der Aussenseite der gebogenen Stelle biegen. 

(d) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefuhrt werden. 

10. (a) Winkel mit 10.2 cm. (4 Zoll) Schenkeln und darunter 
und von 12.7 mm. (£ Zoll) Dicke, sollen sich kalt unter Hammer- 
schlagen ohne Bruch flach offnen oder geschlossen biegen. 

(b) Winkel mit Schenkeln iiber 10.2 cm. (4 Zoll) oder iiber 
12.7 mm. (£ Zoll) Dicke, sollen sich, kalt, unter Hammerschlagen 
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ohne Bruch flach offnen zu einem Winkel von 150 Grad und 
geschlossen biegen zu einem Winkel von 30 Grad. 

11. Gepunzte Nietlocher, zwei Diameter von einem gehobel- Lochproben. 
ten Rande eingeschlagen, sollen das Ausdornen vertragen 
konnen, bis der Durchmesser urn 50 Prozent vergrossert ist, ohne 

dass das Metall reisst. 

12. (a) Zug- und Biegungsprobestucke fur Platten, Formen Venuchastacke. 
und Stangen sollen von dem vollendeten Produkt genommen 

werden, und sollen von der vollen Dicke des Materials in gewalz- 
tem Zustande sein. 

Zugprobestiicke konnen von der Form und den Dimensionen, 
wie in Fig. 1 angegeben, sein, oder parallel mit beiden Randern, 
oder sie konnen zu einem Durchmesser von 19.1 mm. (J Zoll) 

U. 107.9! 



r- 4 ?L°S MH '-^f , is-T 




07.95 mm.- 

- 57,15 m^- 
(2% J 



— >£,^*-l 9.05 m - J 

\m w i 




19,53 m»: 



-50 80 m%u- - 
(2') 

Fig. 2. 




■ i%) 



auf eine Lange von mindesten 22.9 cm. (9 Zoll) mit vergrosserten 
Enden gedreht werden. 

Biegungsprobestucke sollen nicht weniger als 5.08 cm, 
(2 Zoll) in der Breite sein. 

(b) Nietstangen sollen in gewalztem Zustande gepriift 
werden. 

(c) Zug- imd Biegungsprobestucke fur Stifte und Walzen 
sollen von den fertiggestellten gewalzten oder geschmiedeten 
Stangen genommen werden. Die Achse des Probestuckes soil 
2.54 cm. (1 Zoll) von der Oberfl^che der Stange und parallel zu 
der Achse der Stange sein. Die Probestucke fur Stifte sollen 
nach der Enthartung genommen werden. 

Zugprobestiicke sollen von der Form und den Dimensionen 
sein wie in Fig. 2 gezeigt. 
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Biegungsprobestiicke sollen 5.08 cm. bei 12.7 mm. (2 bei $ 
Zoll) im Profil sein. 
Anxahi der Proben. 13. Mindestens eine Zugprobe und eine Biegungsprobe sol- 

len von jeder Schmelze gemacht werden. Wenn Material von 
einer Schmelze, 9.53 mm. (f Zoll) oder dariiber in der Dicke, 
differiert, so sollen sowohl von dem dicksten als auch von dem 
dunnsten gewalzten Material Proben angestellt werden. Kein 
Material unter 7.94 mm. (^ Zoll) Starke soil verwendet werden. 



ZuUssige 
Variationen. 



IV. ZULASSIGE VARIATIONEN IN GEWICHT UND MASS. 

14. Der Querschnitt oder das Gewicht eines jeden Stiickes 
Stahl soil nicht mehr als 2.5 Prozent von dem spezifizierten 
abweichen, ausgenommen im Falle gescheerter Platten, welche 
durch die folgenden zulassigen Variationen, in Bezug auf einzelne 
Platten, gedeckt sind. 

(a) Wenn nach Gewicht beordert. — Fur Platten, 61.0 kg. 
pro qm. (12 \ Pf. pro Qu. F.) oder dariiber: 

Unter 254 cm. (100 Zoll) in der Breite, 2.5 Prozent iiber 

oder unter dem spezifizierten Gewicht; 
254 cm. (100 Zoll) in der Breite und dariiber, 5 Prozent 

iiber oder unter dem spezifizierten Gewicht. 

(b) Wenn nach Mass beordert. — Die Dicke einer jeden 
Platte soil nicht mehr als 0.25 mm. (0.01 Zoll) unter der beor- 
derten Dicke variieren. 

Ein Uberschuss iiber dem den Dimensionen auf der Ordre 
entsprechenden Nominalgewicht, soil fur jede Platte zugelassen 
werden, wenn nicht mehr als der in der folgenden Tabelle 
gezeigte Uberschuss, indem fur 1 ccm. gewalzten Stahles 7.84 g. 
(0.2833 Pf. pro cb. Zoll) als Gewicht angenommen wird: 



Besteilte 
Dicke, 
mm. 



7.94 
9.53 
11.11 
12.70 
14.29 
15.88 
fiber 15.88 



Nominelles 
Gewicht, 



ZuLABRIOKR UBERBCHU88 (ALB PrOZENTSATZ DEB 

Noiunal-Gewichtks ausgedbGckt). 
FQr Plattenbreite wie folgt: 



qm. 


Unter 




191 cm. 


6.23 


8 


74.7 


7 


87.2 


6 


99.6 


5 


112.1 


4.5 


124.5 


4 




3.5 



191 - 254 cm. . 254-292 cm. 



12 
10 

8 

7 

6. 

6 

5 



16 
13 
10 

9 

8.5 

8 

6.5 



292 cm. und 
dariiber. 



17 
13 
12 
11 
10 
9 
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(Tabelle in Englischen Einheiten) 



Bestellte 
Dicke, 


Nominellee 

Gewicbt, 

Pf . pro 

Qu. F. 


ZULl88IGEB UbEBSCHUBS (ALB PrOZKNTSATZ DES 

Nominal-Gewichteb aubqedrCckt). 
FQr Plattenbreite wie folgt: 


Zoll. 


Unter 
75 Zoll. 


75 - 100 Zoll. 


100- 115 Zoll. 


115 Zoll und 
dardber. 


A 
1 

\ 

I 

Qber £ 


12.75 
15.30 
17.85 
20.40 
22.95 
25.50 


8 

7 

6 

5 

4.5 

4 

3.5 


12 
10 

8 

7 

6.5 

6 

5 


16 
13 
10 

9 

8.5 

8 

6.5 


17 
13 
12 
11 
10 
9 



V. VOLLENDUNG. 

15. Das fertiggestellte Material soil frei von alien schad- voiiondung. 
lichen Naten, Splittern, Rissen und anderen Defekten sein 

und eine kunstgerechte Vollendung zeigen. 

VI. MARKIERUNG. 

16. Der Name des Fabrikanten und die Schmelzenummer Markienmg. 
sollen auf alien fertigen Materialien leserlich gestempelt oder 
gewalzt erscheinen, ausser dass jeder Stift und jede Walze 

am Ende gestempelt werden muss. Nieten- und Gitterstahl und 
andere kleineren Stiicke sollen in sicher verpackten Biindeln 
versendet werden, mit den obigen Bezeichnungen leserlich auf 
ein daran angeheftetes Metallschildchen gestempelt. 

VII. INSPEKTION. 

17. Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu jeder Zeit inaction, 
wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers vor sich 

geht, freien Zutritt zil alien Teilen der Werke des Fabrikanten 
haben welche die Herstellung der bestellten Materialien beruh- 
ren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle billigen 
Erleichterungen gewahren, urn sich die Uberzeugung zu ver- 
schaffen, dass das Material in Gemassheit mit diesen Spezifika- 
tionen geliefertwird. Alle Proben und Inspektionen sollen vor 
der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und so aus 
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gefuhrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Gang des 
Werkes beeintrachtigen. 

VIII. PROBEN VOLLER GROSSEN. 

L^hrtJ2?n. 18 - ( a ) Vollgrosse-Proben von entharteten Lochstangen 

sollen den fblgenden Anforderungen in Bezug auf Zugeigen- 
schaften entsprechen: 

Zugfestigkeit, kg. pro qcra 5976 - 7031 

(Pf . pro Qu. Zoll) (85 000 - 100 000) 

Streckgrenze, Min., kg. pro qcm 3375 

(Pf. pro Qu. Zoll) (48 000) 

Elongation in 5.48 m. (18 F.) Min., Prozent 10 

Reduktion des Flacheninhaltes, Min., Prozent 30 

(b) Die Streckgrenze soil durch den Einhalt der Messvor- 
richtung der Prufungsmaschine bestimmt werden. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FIJR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE BUR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 
BAUSTAHL FUR GEBAUDE. 

Adoptiert am 16. August, 1909. 

I. PABRIKATION. 

1. (a) Baustahl, ausser wie in Sektion 1(6) angegeben, verfahren. 
kann entweder nach dem Bessemer oder nach dem Siemens- 
Martin Verfahren angefertigt werden. 

(b) Nietenstahl und Stahl fur Platten oder Winkel uber 
19.1 mm. (1 Zoll) dick, welche gelocht werden mussen, sollen 
nach dem Siemens-Martin Verfahren angefertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

2. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen bezuglich chemise 

... _ . Zusammensetsung 

chemischer Zusammensetzung entsprechen: 

Baubtahl. Nietenstahl. 

Phos hor / Bessemer nicht uber O.lOProz. 

P I Siemens-Martin.... " " 0.06 " nicht uber 0.06 Proz. 

3. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 2 spezifi- Gie«i6ffei- 
zierten Anforderungen entspricht, soil von dem Fabrikanten 

eine Analyse aus einem wahrend des Ausgiessens einer jeden 
Schmelze genommenep Probegussblock ausgefiihrt werden. Eine 
Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Vertreter 
geliefert werden. 

(43) 



Digitized by 



Google 



44 



Baustahl fur Gebaude. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 
zugproben. 4. ( a ) Der Stahl soil den folgenden Anforderungen in 

Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen: 



ZUGEIGENSCHAFTEN. 



BerQcknchtigte Eigenschaften. 



Baustahl. 



Zugfestigkeit, kg. pro qcm 

(Pf . pro Qu. Zofl) 

Streckgrenze, Min., kg. pro qcm 

Elongation in 20.3 cm., Min., Prosent . 

(8 Zoil) 



3867 - 4570 
(55 000-65 000) 

0.5Zugfest. 

98 430* 
Zugfest. 

/ 1 400 000\ 
\ Zugfest. / 



Nietenstahl. 



3375 - 4078 
(48 000 - 58 000) 

0.5 Zugfest. 

98 430 
Zugfest. 

/ 1 400 OOO x 
V Zugfest. / 



1 Siehe Sekiion 5 und 6. 



Klongation fQr 
Stifte. 



Modifikationen 
in der Elongation. 



Art des Hruches. 



Biegu ngsproben. 



(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens 
der Priifungsmaschine bestimmt werden. 

5. Der Elongations-Prozentsatz ftir Stifte soil 5 weniger 
sein, als der ftir Baustahl in Sektion 4 spezifizierte. 

6. (a) Fiir Material iiber 19.1 mm. (f Zoll) dick soil ein 
Abzug von 1 von dem in Sektion 4 spezifizierten Elongations- 
Prozentsatz fiir jede Erhohung von 3.18 mm. (| Zoll) in der 
Starke iiber 19.1 mm. (f Zoll) stattfinden. 

(b) Fiir Material unter 7.94 mm. (^ Zoll) Starke soil ein 
Abzug von 2\ von dem in Sektion 4 spezifizierten Elongations- 
Prozentsatz fiir jede Abnahme von 1.59 mm. (^ Zoll) an Dicke 
unter 7.94 mm. (& Zoll) gemacht werden. 

7. Alle gebrochenen Zugprobestiicke sollen einen seidenar- 
tigen Bruch zeigen. 

8. (a) Das Probestiick fiir Baueisen soil sich kalt durch 
180 Grad um einen Stift biegen, dessen Durchmesser der Starke 
des Probestiickes gleich ist, ohne Bruch auf der Aussenseite 
des gebogenen Teiles zu zeigen. 

(b) Eine Nietstange soil sich kalt durch 180 Grad flach 
auf sich selbst biegen, ohne Bruch auf der Aussenseite des gebo- 
genen Teiles zu zeigen. 

(c) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefuhrt werden. 
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9. (a) Zug- und Biegungsprobestucke fiir Baustahl sollen Probestocke. 
von dem fertiggestellten Produkt genommen werden und von 
der vollen Dicke des Materiales in gewalztem Zustande sein. 

Zugprobestucke konnen von der Form und den Dimensionen 
sein die in Fig. 1 gezeigt sind; oder mit beiden Randern parallel; 
oder sie konnen zu eiriem Durchmesser von 19.1 mm. (f Zoll) 
fiir eine Lange von mindestens 22.9 cm. (9 Zoll) mit vergros- 
serten Enden gedreht sein. 

Biegungsprobestucke fiir Material iiber 19.1 mm. (f Zoll) 
Dicke konnen 2.54 cm. bei 12.7 mm. (l bei § Zoll) im Profil sein. 
Die gescheerten Enden von Versuchsstucken sollen gewalzt 
oder gehobelt sein. 

A 



(3 } ij U (9") 



<V*/£ j 

i 

-.~#t : « ' IPARALLELE 6EKTION NIOHy 

K-HINOEF. 7.62CMT-H S' J* ttSZ--* 

fl"\ 5' WENIQER AL8 22.86 CM. 



m 1 w i 



! I 



^~ 



OI/-N 

"Sib 
I! 



J 12.54cm u..^Ti I ^*^- ^T 

(H ' ) ^20.32e-.(8")| n) 4») 



■4 UNOEF. 45.72 CKh- 

(18") ; 

Fig. 1. 

(b) Nieststangen und kleine gewalzte Stangen sollen im 
gewalzten Zustande gepruft werden. 

(c) Zugprobestucke fiir Stifte sollen von der vollendeten, 
gewalzten oder geschmiedeten Stange genommen werden. 
Die Achse des Probestiickes soil 2.54 cm. (l Zoll) von der Ober- 
flache der Stange sein und parallel zur Achse der Stange. 

10. (a) Material welches ohne Enthartung gebraucht wer- Enthartete 
den soil, oder ohne fernere Behandlung, soil als gewalzt oder 
geschmiedet gepruft werden. 

(b) Zugprobestucke fiir Material welches vor dem Gebrauche 
enthartet oder sonst behandelt werden soil, muss von enthar- 
teten oder ahnlich behandelten kurzen Langen dem vollen Profil 
es Sttickes geschnitten werden. 
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Aniahl der 
Proben. 



Wiederhotang»- 
proben. 



11. (a) Mindestens eine Zugprobe und eine Biegungsprobe 
sollen von jeder Schmelze gemacht werden. Wenn Material von 
einer Schmelze 9.53 mm. (| Zoll) oder mehr in der Dicke dif- 
feriert, so sollen Proben sowohl vom dicksten als auch vom 
diinnsten gewalzten Material gemacht werden. 

(b) Wenn irgend ein Probestiick Risse entwickelt oder 
wenn ein Zugprobestuck ausserhalb des mittleren Drittels der 
Messlange bricht, so kann es verworfen und durch ein anderes 
Probestiick ersetzt werden. 

12. Wenn die Resultate der Zugproben den Anforderungen 
nicht entsprechen, welche in Sektion 4 spezifiziert sind, so 
konnen die Proben wiederholt werden. 



ZulAorige 
Variationen. 



IV. ZULASSIGE variationen in gewicht und mass. 

13. Der Querschnitt oder das Gewicht eines jeden Stahl- 
stiickes soil nicht mehr als 2.5 Prozent von dem spezifizierten 
abweichen, ausser im Falle von gescheerten Platten, welche 
durch die folgenden zulassigen Variationen in Bezug auf einzelne 
Platten gedeckt sind. 

(a) Wenn nach Gewicht beordert. — Fur Platten, 61.0 kg. 
pro qm. (12J Pf. pro Qu. F.) oder dariiber: 

Unter 254 cm. (100 Zoll) in Breite, 2.5 Prozent liber 

oder unter dem spezifizierten Gewichte; 
254 cm. (100 Zoll) in Breite und dariiber, 5 Prozent iiber 

oder unter dem spezifizierten Gewichte. 
Fur Platten unter 61.0 kg. pro qm. (12| Pf. pro Qu. F.): 
Unter 191 cm. (75 Zoll) in Breite, 2.5 Prozent iiber oder 

unter dem spezifizierten Gewichte; 
191 bis 254 cm. (75 bis 100 Zoll) in Breite, 5 Prozent iiber 

oder 3 Prozent unter dem spezifizierten Gewichte; 
254 cm. (100 Zoll) in Breite und dariiber, 10 Prozent 

iiber oder 3 Prozent unter dem spezifizierten Gewichte. 

(b) Wenn nach Mass beordert. — Die Dicke jeder Platte 
soil nicht mehr als 0.25 mm. (0.01 Zoll) unter der beorderten 
Dicke variiren. 

Ein tlberschuss iiber dem den Dimensionen auf der Ordre 
entsprechenden Nominalgewicht soil fur jede Platte zugelassen 
werden, wenn nicht mehr als der in der folgenden Tabelle gezeigte 
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Uberschuss, indem fur 1 can. gewalzten Stahles 7.84 g. (0.2833 
Pf. pro cb. Zoll) ak Gewicht angenommen wird: 



Beetellte 
Dicke. 



NomineUea 

Gewicht, 

Eg. pro qm. 



ZULISSIGKR tfBERSCHUBS (AU8 PrOZENTSATI DK8 
NOMINAL-GsWICHTXfl AUSOBDBCCKT) . 

Fur Plattenbreite, wie folgt: 



Unter 
127 cm. 



127-178 
cm. 



178 cm. 

und 
daruber 



Unter 
191 cm. 



191-254 254-292 
an. I cm. 



292 cm. 

und 
daruber 



3.18-3.97 
3.97 - 4.76 
4.76 - 6.35 
6.35 
7.94 
9.53 
11.1 
12.7 
14.3 
15.9 
fiber 15.9 



24.9-31.1 
31.1 - 37.4 
37.4 - 49.8 

49.8 

62.3 

74.7 

87.2 

99.6 
112.1 
124.5 



10 
8.5 
7 



15 

12.5 

10 



20 
17 
15 



10 
8 

I 

4.5 

4 

3.5 



14 
12 
10 

S 

7 

6.5 

6 

5 



18 
16 
13 
10 

9 

8.5 

8 

6.5 



17 
13 
12 
11 
10 



I 





(Tab ELL E 


in Englischen Einheiten.) 










ZuLAsaioEB Cberschuss (alb Pbozentsatz 

NOMINAL-GfiWICBTEg AUSGEDHCCKT). 


DK8 


Bestelltc 


NomineUea 


FQr Plattenbreite, wie folgt: 




Dicke, 
Zoll. 


Gewicht, 
Pf. pro 
Qu. F. 






Unter 
50 Zoll. 


50-70 
Zoll. 


70 Zoll. 

und 
daruber 


Unter 
75 Zoll. 


75-100 
Zoll. 


110-115 
Zoll. 


115 Zoll 

und 
daruber 


*-* 


5.10-6.37 


10 


15 


20 








^2 " 16 


6.37 - 7.65 


8.5 


12.5 


17 










A-i 


7.65 - 10.20 


7 


10 


15 










1 

4 


10.20 








10 . 


14 


18 




A 


12.75 








8 


12 


16 




I 


15.30 








7 


10 


13 


17 


A 


17.85 








6 


8 


10 


13 


h 


20.40 




.. 




5 


7 


9 


12 


A 


22.95 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


I 


25.50 


.. 




4 


6 


8 


10 


fiber | 




I 




3.5 


5 


6.5 


9 












V. VOLLENDUNG. 

14. Das fertiggestellte Material soil frei von alien schad- voiiendun*. 
lichen Naten, Splittern, Rissen und anderen Defekten sein und 
eine kunstgerechte Vollendung zeigen. 



Digitized by 



Google 



48 Baustahl fCr Gebaude. 

VI. MARKIERUNG. 

Markierung. 15. Die Schmelzenummer soil auf allem fertiggestellten 

Material und auf jedem Probestucke gestempelt erscheinen. 
Nieten und Gitterstahl und andere kleineren Stiicke konnen in 
sicher verpackten Biindeln versendet werden, mit der Schmelze- 
nummer auf ein angeheftetes Metallschildchen gestempelt. 

VII. INSPECTION. 

inaction. 16. Der den Fabrikanten vertretende Inspektor soil zu 

jeder Zeit, w&hrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabri- 
kanten haben, welche die Herstellung des bestellten Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle 
billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung 
zu verschaffen dass das Material in Gemassheit dieser Spezifika- 
tionen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen sollen 
vor der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und so 
ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Gang des 
Werkes beeintrachtigen. 
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AMERIKANISGHE GESELLSGHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILITBRT HIT DEM 
INTERNATTONALEN VERBANDE F#R MATERIALPRtfrUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

BAUSTAHL FUR SCHIFFE. 

Adoptiert am 16. August, 1909. 

I. PABRIKATION. 

1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren ange- verfahren. 
fertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN 

2. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich chemische 

, . , — , - Zuaammenaetiung. 

chemischer Zusammensetzung entsprecnen: 
Chemische Zusammensetzung. 



BerQokaichtiffte Elemente. 


Bauatahl. 


Nietenatahl. 


Stahlguas- 
BtQcke. 


■»>« !.««•» . / Sauer 


0.06 
0.04 


0.06 
0.04 
0.05 


0.08 


Phosphor, Max. Proient | jgSach 


0.05 


Schwef el. Max. Proient 









3. Urn festzustellen, ob das Material den in Sektion 2 Gieaaioffei- 

analvscn 

spezifizierten Bedingungen entspricht, soil von dem Fabrikan- 
ten eine Analyse von einem wahrend des Ausgiessens einer 
jeden Schmelze genommenen Probegussblock ausgefuhrt werden. 
Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Vertreter 
geliefert werden. 

(49) 
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Kontroll- 
snalysen. 



4. Eine Kontrollanalyse kann vom Kaufer von dem fertig- 
gestellten Material gemacht werden, welches jede Schmelze 
reprasentiert, in welchem Falle ein Uberschuss von 25 Prozent 
iiber den in Sektion 2 spezifizierten Erfordernissen gestattet sein 
wird. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 
zugproben. 5. ( a ) Der Stahl soil den folgenden Erfordernissen in 

in Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen: 

ZUGEIGENSCHAFTEN. 



BerQcksichtigte Eigenschaften. 



U 5f. pro q&. 2o0) 



> qom 

Btreckgrense, Min., kg. pro qcm 

Elongation in 20.3 cm., Min., Prosent 1 . 



(8ZolI). 



Elongation in 5.08 cm. (2 Zoll), Min., 
Proiei 



ent 1 . 



Baustahl. 



3867-4570 
(55000-65000) 

0.5 Zugfest. 

105 500 
Zugfest. 

/ 1500 000 \ 
\ Zugfest. / 



Nietenstahl. 



3375-4078 
(48000-68000) 

0.5 Zugfest. 

105 500 



. Zugfest. 

/ 1500 000 \ 
V Zugfest. / 



Stahl- 
Gussstuoks. 



4218 Min. 
(60 000) 

0.5 Zugfest. 



18 



« Siehe Sektion 6. 



Modifikationen 
in der Elongation. 



Art dea Bruches. 



Biegungsproben. 



(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 

6. (a) Fur iiber 19.1 mm. (J Zoll) dickes Material soil ein 
Abzug von 1 vom Prozentsatz der Elongation gemacht werden, 
welcher in Sektion 5 angegeben ist, fur jeden Zuwachs von 
3.18 mm. (i Zoll) an Starke iiber 19.1 mm. (| Zoll). 

(b) Fur unter 7.94 mm. (& Zoll) dickes Material soil 
ein Abzug von 2.5 Prozent von dem in Sektion 5 spezifizierten 
Elongations-Prozentsatz fur jede , Abnahme von 1.59 mm. 
(^ Zoll) in der Dicke unter 7.94 mm. (&) Zoll gemacht werden. 

7. AUe gebrochenen Zugprobestiicke von Bau- und Nieten- 
stahl sollen einen seidenartigen und diejenigen von Stahlguss- 
stiicken einen seidenartigen oder feinkornigen Bruch zeigen. 

8. (a) Das Probestiick fur Baustahl soil sich kalt durch 
180 Grad ohne Bruch auf der Aussenseite des gebogenen Teiles 
biegen, wie folgt: Fiir imter 19.1 mm. (f Zoll) dickes Material, 
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flach auf sich selbst; fur Material von 19.1 mm. (J Zoll) bis 
31.8 mm. (lj Zoll) Dicke, um einen Stift, dessen Durchmesser 
gleich der l£fachen Dicke des Probestuckes ist; und fiir Material 
iiber 31.8 mm. (l J Zoll) dick, um einen Stift, dessen Durchmesser 
der zweifachen Dicke des Probestuckes gleich ist. 

(b) Eine Nietstange soil sich kalt durch 180 Grad flach auf 
sich selbst, ohne Bruch auf der Aussenseite des gebogenen 
Teiles, biegen. 

(c) Das Probestiick fiir Stahlgussstiicke soil sich kalt durch 
90 Grad um einen Stift biegen, dessen Durchmesser der drei- 
fachen Starke des Probestuckes gleich ist, ohne Bruch auf der 
Aussenseite des gebogenen Teiles. 

* 

?# 

/' 



K--UNOCF. 7.62CMr->{ 

_i£2 \ii 



iPARALLElE BEKTION NICHT 
'WENIQER ALfT22786~CM .J 



(9") 



1 00^4 I 

! «' w ! 



IT 



3! 



J g.54c« «...« ! 

1.27'cm. (J*)' !1.2"7cm. 

(H »')->J20.32cii.(8")|^^") 



4 •*- UNOEF. 45.72 C*»- 

(18") 

Pig. 1. 



(d) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefiihrt werden. 

9. Winkel von 19.1 mm. (} Zoll), oder danmter in der Dicke wmkeiproben. 
sollen sich kalt flach Gffnen und Winkel von 12.7 mm. (£ Zoll) 

oder weniger in der Dicke sollen sich geschlossen unter Hammer- 
schlagen kalt ohne Bruch biegen. Diese Probe soil nur auf 
Verlangen des Inspektors gemacht werden. 

10. (a) Zug- und Biegungsprobestucke fiir Baustahl sollen p ro beetocke. 
von dem fertiggestellten Produkte genommen werden und die 

voile Dicke des Materials im gewalzten Zustande haben. 

Zugprobestucke konnen von der Form und den Dimensionen, 
wie in Fig. 1 gezeigt, sein; oder mit beiden Randern parallel; 
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oder sie konnen zu einem Durchmesser von 19.1 mm. (f Zoll) 
auf eine Lange von wenigstens 22.9 cm. (9 Zoll) mit vergros- 
serten Enden gedreht sein. 

Die gescheerten Rander von Biegimgsprobestiicken sollen 
gewalzt oder gehobelt sein. 

(b) Nietstangen und kleine gewalzte Stangen sollen als 
gewalzt gepriift werden. 

(c) Zug- und Biegungsprobestiicke fur Stahlgussstucke 
sollen kalt von an den Gussstucken befestigten Probestaben 
genommen werden, oder von den verlorenen Kopfen, wenn 
dieselben von geniigender Grosse sind. Alle so benutzten Probe- 
stabe oder Ausschlage sollen mit den Gussstucken enthartet 
werden. 



ion* < 6 - 35 " 

J^- - -19.05 mm. -*t*ii ***- - - - 



<*0 






!9.53mv; 



-107.95 mm.- 
— 57.15«Hk* 



USfcJ 



ifci%— 19.05 wi,- * 




Fig. 2. 



Enth&rtete 
ProbeatQckt. 



Ansahl der 
Proben. 



Zugprobestiicke sollen in Form und Dimensionen der 
Fig. 2 entsprechen. 

Biegungsprobestiicke sollen 2.54 cm. bei 12.7 mm. (l bei 
§ Zoll) im Profil sein. 

11. (a) Material, welches ohne Enthartung oder andere 
Behandlung gebraucht werden soil, ist als gewalzt zu priifen. 

(b) Zugprobestiicke fur Material welches vor dem Gebrauche 
enthartet oder auf eine andere Weise behandelt werden soil, 
ist von richtig entharteten oder ahnlich behandelten kurzen 
Langen von der vollen Sektion des Stiickes zu schneiden. 

12. (a) Mindestens eine Zugprobe und eine Biegungs- 
probe sollen fur Bau- und Nietenstal von jeder Schmelze gemacht 
werden. Wenn Material von einer Schmelze 9.53 mm. (f Zoll) 
oder mehr in Dicke differiert, so sollen sowohl von dem dicksten 
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als auch von dem dunnsten gewalzten Material Proben gemacht 
werden. 

(b) Die Anzahl der Zug- und Biegungsprobe fiir Stahl- 
gussstiicke richtet sich nach der Art und der Wichtigkeit der 
Gussstiicke. 

(c) Wenn irgend ein Probestiick Risse entwickelt oder wenn 
ein Zugprobestiick ausserhalb des mittleren Drittels der Mess- 
lange bricht, so kann es verworfen und durch ein anderes Probe- 
stiick ersetzt werden. 

13. Wenn die Resultate der Zugproben den in Sektion 5 wiederhoiung*- 
spezifizierten Anforderungen nicht entsprechen, so konnen pro en * 
Wiederholungs-Proben vorgenommen werden. 

IV. ZULASSIGE variationen in gewicht und mass. 

14. Der Querschnitt oder das Gewicht eines jeden Stiickes zuiaasige 

, Variationen. 

Stahl soil nicht mehr als 2.5 Prozent von dem spezifizierten 
abweicKen, ausgenommen im Falle gescheerter Platten, welche 
durch die folgenden zulassigen Variationen in Bezug auf einzelne 
Platten gedeckt sind: 

(a) Wenn nach Gewicht beordert. — Fiir Platten 61.0 kg. 
pro qm. (12§ Pf. pro Qu. F.) oder dariiber: 

Unter 254 cm. (100 Zoll) in Breite, 2.5 Prozent iiber 

oder unter dem spezifizierten Gewichte; 
254 cm. (100 Zoll) in Breite und dariiber, 5 Prozent 

iiber oder unter dem spezifizierten Gewichte. 
Fiir Platten unter 61.0 kg. pro qm. (12£ Pf. pro Qu. F.): 
Unter 191 cm. (75 Zoll) in Breite, 2.5 Prozent iiber oder 

unter dem spezifizierten Gewichte. 
191 cm. bis 254 cm. (75 bis 100 Zoll) in Breite, 5 Prozent 

iiber oder 3 Prozent unter dem spezifizierten Gewichte. 
254 cm. (100 Zoll) in Breite und dariiber, 10 Prozent 

iiber oder 3 Prozent unter dem spezifizierten Gewichte. 

(b) Wenn nach Mass beordert. — Die Dicke einer jeden Platte 
soil nicht mehr als 0.25 mm. (0.01 Zoll) unter der beorderten 
Dicke variieren. 

Ein Uberschuss iiber dem den Dimensionen auf der Ordre 
entsprechenden Nominalgewichte soil fiir jede Platte zugelassen 
werden, wenn nicht mehr als der in der folgenden Tabelle gezeigte 
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Uberschuss, indem ftir 1 can. gewalzten Stahles 7.84 g. (0.2833 
Pf. pro cb. Zoll) als Gewicht angenommen wird: 



Beatcllte 


Dicke, 


mm. 


3.18-3.97 


3.97 - 4.76 


4.76 - 6.35 


6.35 


7.94 


9.53 


11.1 


12.7 


14.3 


15.9 


Qber 15.9 





ZuLASSIGEB CbERSCHUBS (ALS PrOZENTBATZ 


DBS 






Nomnal-Gewichteb aubgedrOcet). 




Nominelles 




FQr Plattenbreite, wie folgt: 




Gewicht, 
Kg. pro qm. 








Unter 


127-178 


178 cm. 


Unter 191-254'254-292 


292 cm. 




127 cm. 


cm. 


und 


191 cm. cm. i cm. 


und 








daruber 




i 


daruber 


24.9-31.1 


10 


15 


20 




1 




31.1-37.4 


8.5 


12.5 


17 










37.4 - 49.8 


7 


10 


15 










49.8 








10 


14 


18 




62.3 








8 


12 


16 




74.7 








7 


10 


13 


17 


87.2 








6 


S 


10 


13 


99.6 








5 


7 


9 


12 


112.1 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


124.5 








4 


6 8 


10 










3.5 


5 6.5 

■ 


9 





(Tabelle 


IN Englischen 


ElNHEITEN.) 






1 




ZULASSIOER CbERSCHUSS (AL8 PrOXENTBATS 

Nominal-Gewichtks adsoedrCckt). 


DE8 


BoHtellte 


Nominellea 




FQr Plattenbreite, wie folgt: 




Dicke. 
Zoll. 


Pf. pro 
Qu. F. 


Unter 
50 Zoll. 


50-70 
Zoll. 


70 Zoll. 

und 
daruber 


Unter 
75 Zoll. 


75-100 
Zoll. 


110-115 
ZoU. 


115 ZoU 

und 
daruber 


i-A 


5.10-6.37 


10 


15 


20 










A~ A 


6.37 - 7.65 


8.5 


12.5 




17 










A-i 


7.65 - 10.20 


7 


10 




15 










i 


10.20 










10 


14 


18 




A 


12.75 








8 


12 


16 




I 


15.30 








7 


10 


13* 


17 


A 


17.85 








6 


8 


10 


13 


i 


20.40 








• 1 5 


7 


9 


12 


A 


22.95 








. | 4.5 


6.5 


8.5 


11 


f 


25.50 










4 


6 


8 


10 


Uberf 






1 " 






3.5 


5 


6.5 


9 









V. VOLLENDUNG. 

voiiendung. 15. Das fertiggestellte Material soil frei von alien schad- 

lichen Naten, Splittern, Rissen und anderen Defekten sein und 
eine kunstgerechte Voiiendung zeigen. 



Digitized by 



Google 



Baustahl fur Schlffe. 55 



VI. MARKIERUNG. 



16. Die Schmelzenummer soil auf allem fertiggestellten Mmrkierum. 
Material und auf alien Versuchsstiicken leserlich gestempelt 
erscheinen, ausser dass kleinere Sttieke in sicher verpackten 
Biindeln versendet werden konnen, mit der Schmelzenummer 
leserlich auf ein angeheftetes Metallschildchen gestempelt. 

VII. INSPEKTION. 

17. Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu jeder inspection. 
Zeit, wahrend die Arbeit dach dem Kontrakte des Kaufers vor 

sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabri- 
kanten haben, welche die Fabrikation des bestellten Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle 
billigen Erleichtenmgen gewahren, urn sich die Uberzeugung zu 
verschaffen, dass das Material in Gemassheit dieser Spezifika- 
tionen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen sollen 
vor der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht imd 
so ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Gang 
des Werkes beeintrachtigen. 



Digitized by 



Google 



AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 

Internationalen Verbande FtfR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

KESSEL- UND FEUERKASTENSTAHL. 

Adoptiert am 1. J uni, 1912. 

Gnde. 1. Es sollen zwei Grade Stahl fiir Kessel bestehen, namlich 

Flanschen- und Feuerkastenstahl. 

I. FABRIKATION. 

verfahren. 2. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren 

angefertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN. 

z^^meLetiung. 3- Der Stahl soil den folgenden Anforderungen bezuglich 

chemischer Zusammensetzung entsprechen: 





Flanschen. 


Feukbkabtkn. 


Kohlenstoff 




0.12-0.25 Prozent 


Mangan 


0.30 - 0.60 


0.30-0.50 


Phosphor (Sauer) . . . 


. .nicht uber 0.05 


nicht uber 0.04 " 


Phosphor (Basisch) . 


. . " " 0.04 


" 0.035 


Schwefel 


. . " " 0.04 


44 0.04 


Kupfer 




44 0.05 



SS?^* ♦• Urn festzustellen, ob das Material den in Sektion 3 

spezifizierten Anforderungen entspricht soil von dem Fabri- 

(56) 



Digitized by 



Google 



Kessel- und Feuerkastenstahl. . 57 

kanten eine Analyse von einem wahrend des Ausgiessens jeder 
Schmelze genominenen Probegussblock ausgefiihrt werden. 
Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Vertreter 
geliefert werden. 

5. Eine Kontrollanalyse kann von dem Kaufer aus ge- Kontroii- 
brochenen Zugprobestiicken gemacht werden, welche jede an ysen 
Platte wie gewalzt reprasentiert, und diese Analyse soil den in 
Sektion 3 spezifizierten Anforderungen entsprechen. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

6. (a) Der Stahl soil den folgenden Anforderungen in zugproben. 
Bezug auf seine Zugeigenschaften entsprechen: 

Flanschxn. Fbukrkastbn. 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 3867 - 4570 3656 - 4359 

(Pf. pro Qu. Zoll) (55 000 - 65 000) (52 000 - 62 000) 

Streckgrenze, Min., kg. pro qcm. 0.5 Zugfest. 0.5 Zugfest. 

Elongation in 20.3 cm., Min., 1Q5 500 1Q5 50Q 

Prozent 

(Siehe Sektion 7.) Zu g fest * Zu « fest ' 

/ l 500 000 \ / l 500 000 \ 

V Zugfest. / V Zugfest. / 

(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine festgestellt werden. 

7. (a) Fur iiber 19.1 mm. (f Zoll) dickes Material soil Modifikationen 

v 7 \« / in der Elongation. 

ein Abzug von 0.5 von dem in Sektion 6 spezifizierten Elonga- 
tions-Prozentsatz fiir jede Erhohung von 3.18 mm. (J Zoll) 
in der Dicke iiber 19.1 mm. (f Zoll) gemacht werden. 

(A Fiir Material von 6.35 mm. (\ Zoll) Dicke und darunter 
soil die Elongation auf eine Messlange von der 24fachen Starke 
des Musterstuckes gemessen werden. 

8. (a) Kaltbiegungsproben. — Das Probestuck soil sich kalt Biegungsprob™ 
durch 180 Grad ohne Bruch auf der Aussenseite des gebo- 

genen Teileswie folgt biegen: Fiir 2.54 cm. (l Zoll) dickes Ma- 
terial und darunter, flach auf sich selbst, und fiir iiber 2.54 cm. 
(l Zoll) dickes Material um einen Stift, dessen Durchmesser der 
Dicke des Probestiickes gleich ist. 

(b) Abloschbiegungsproben. — Das Probestuck, wenn auf im 
Dunkeln gesehene helle Kirschrote erhitzt (nicht weniger als 
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649 Grad Celsius (1200° F.) und sofort in Wasser abgeloscht, 
dessen Temperatur zwischen 26.7 und 32.2 Grad Celsius 
(80° und 90° F.) betragt, soil sich durch 180 Grad, ohne Bruch 
auf der Aussenseite des gebogenen Teiles, wie folgt, biegen: 
Fiir Material 2.54 cm. (l Zoll) dick und darunter, flach auf 
sich selbst, und fiir Material iiber 2.54 cm. (l Zoll) dick, urn 
einen Stift, dessen Durchmesser der Dicke des Probestiickes 
gleich ist. 

(c) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefuhrt werden. 



Kt 

: . Z/ 8 

k-unoef. 7.62cnr->i *f 
' (3") [// 



IPARALLELE 8EKTION NICHJ 

wehioer Ara"22756~ci«.| 
(9") 




•2.54c** u.i w J 
( i /6 » ) -^20.32c M .(8")^») 




K UNGEF. 45.72 Clh- 

(18") 

Fig. 1. 



pro^n artigkeit8 " 9 - ^ tir Feuerkastenstahl soil ein von einem gebrochenen 

Zugprobestiicke genommenes Muster keine einzelne Nat oder 
HoMheit von mehr als 6.35 mm. (J Zoll) Lange in irgend einem 
von drei Briichen zeigen, welche in der Gleichartigkeitsprobe 
erlangt wurden, die wie folgt auszufiihren ist: 

Das Probestiick soil entweder mit einem Meissel gekerbt 
oder auf einer Maschine genutet sein und zwar querlaufend, 
ungefahr 1.59 mm. (ys Zoll) tief, an drei ungefahr 5.08 cm. 
(2 Zoll) von einander liegenden Stellen. Die erste Nute soil 
5.08 cm. (2 Zoll) von dem winkeligen Ende gemacht werden; 
jede folgende Nute soil auf der der vorhergehenden gegenuber 
liegenden Seite angebracht werden. Alsdann soil das Probestiick 
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fest in einem Schraubstock gehalten, mit der ersten Nute unge- 
fahr 6.35 mm. (i Zoll) oberhalb der Balken, und das hervor- 
stehende Ende mit leichten Hammerschlagen abgebrochen 
werden, so dass die Biegung von den Nuten weg erfolgt. Das 
Probestiick soil bei den andern beiden Nuten in derselben Weise 
gebrochen werden. Der Zweck dieses Versuches ist, irgend 
welche, durch verfehlte Schweissung, oder dazwischen geratene 
fremde Korper, entstandene Nate oder irgend welche, infolge 
von Gasblasen im Gussblock entstandene Hohlraume, offen 
zu legen und dem Auge sichtbar zu machen. Eine Seite jedes 
Bruches soil untersucht werden, um die Langen der Nate und 
Hohlraume festzustellen; wenn notig soil eine Taschenlinse dabei 
zu Hiilfe genommen werden. 

10. (a) Zug- und Biegungsprobestiicke sollen von dem Probestooke. 
fertiggestellten Produkte genommen und von der vollen Dicke 

des Materials wie gewalzt sein. 

(6) Zugprobestucke sollen von der Form und den Dimen- 
sionen sein, wie in Fig. 1 gezeigt. 

Die gescheerten Rander von Biegungsprobestucken sollen 
gewalzt oder gehobelt sein. 

11. (a) Eine Zugprobe, eine Kaltbiegungsprobe imd eine Amahi der Proben. 
Abloschbiegungsprobe sollen von jeder Platte, wie gewalzt, 

gemacht werden. 

(b) Wenn irgend ein Probestiick Risse entwickelt, oder 
wenn ein Zugprobestiick ausserhalb des mittleren Drittels 
der Messlange bricht, so kann dasselbe verworfen imd durch 
ein anderes Probestiick ersetzt werden. 

IV. ZULASSIGE variationen in gewicht und mass. 

12. Wenn nach Mass beordert — Die Dicke jeder Platte ^^^ on . 
soil nicht mehr als 0.25 mm. (0.01 Zoll) unter der beorderten 
Starke variieren. 

Ein Uberschuss iiber dem den Dimensionen auf der Ordre 
entsprechenden Nominal-Gewichte soil fiir jede Platte zuge- 
lassen werden, wenn nicht mehr als der in der folgenden Tabelle 
gezeigte Uberschuss, indem fiir 1 ccm. gewalzten Stahles 7.84 g. 
(0.2833 Pf. pro cb. Zoll) als Gewicht angenommen wird: 
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Zulabbiobb Cbbbbchubb (alb Pboxsntbats dbb 

NoMINAL-GbWICHTBB AUBOEDBtiCKT). 

FQr Plattenbreite, wie folgt: 



178 


cm. 


Unter 


1 1 
191-2541254-292, 


und 
daruber 


191 cm. 


cm. 


cm. 1 

1 


20 








17 


. a 






15 










10 


14 


18 






8 


12 


Id 






7 


10 


13 






6 


8 


10 






5 


7 


9 






4.5 


6.5 


8.5 






4 


6 


8 






3.5 


5 


6.5 



und 
daruber 



17 
13 
12 
11 
10 





(Tabelle 


in Englischen Einheiten.) 










Zulassigeb Obbbbchubs (alb Pboeentbatz 
Nominal-Gkwichtes ausgidrCckt). 


DEB 


BesteUte 

Dicke, 

ZoU. 


Nominelles 

Gewicht, 

Pf. pro 

Qu. F. 


Far Plattenbreite, wie folgt: 




Unter 
50 ZoU. 


50-70 
ZoU. 


70 ZoU. 

und 
daruber 


Unter 
75 ZoU. 


75-100 
ZoU. 


110-115 
ZoU. 


115 ZoU 

und 
daruber 


i-A 


5.10-6.37 


10 


15 


20 








.. 


A-A 


6.37 - 7.65 


8.5 


12.5 


17 










A-i 


7.65 - 10.20 


7 


10 


15 1 .. 








i 


10.20 








10 


14 


18 




A 


12.75 










8 


12 


16 




1 


15.30 










7 


10 


13 


17 


A 


17.85 










6 


8 


10 


13 


* 


20.40 










5 


7 


9 


12 


A 


22.95 










4.5 


6.5 


8.5 


11 


1 


25.50 










4 


6 


8 


10 


Qber £ 










3.5 


5 


6.5 


9 


8 


•■■■■■•■■ 















V. VOLLENDUNG. 

voiiendung. 13. Das fertige Material soil frei von alien schadlichen 

Naten, Splittern, Rissen, Plattenbildungen und anderen Defekten 
sein und eine kunstfertige Voiiendung zeigen. 

VI. MARKIERUNG. 
Markierung. 14. Dcr Name des Fabrikanten, die Schmelze- oder Platten- 

nummer und die fiir ihren Grad in Sektion 6 spezifizierte 
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niedrigste Zugfestigkeit sollen leserlich auf jeder Platte ge- 
stempelt sein. Die Schmelze- oder Plattennummer soil leserlich 
auf jedem die betreffende Schmelze oder Platte reprasentierenden 
Probestiicke gestempelt erscheinen. 

VII. INSPEKTION. 
15. Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu jeder in»pekUon. 
Zeit, wahrend die Arbeit nach den Kontrakte des Kaufers vor 
sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabri- 
kanten haben, welche die Fabrikation des bestellten Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kbstenfrei alle 
billigen Erleichteningen gewahren, um sich die Uberzeugung zu 
verschaffen, dass das Material in Gemassheit dieser Spezifika- 
tionen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen sollen 
vor der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und so 
ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Gang des 
Werkes beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 

Internationalen Verbande f#r Materialpritfungen. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

KESSEL-NIETENSTAHL. 

Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

A. Erfordernisse fur gewalzte Stangen. 

I. FABRICATION. 

Verfahrcn. 1- Der StaM soil nach dem Siemens-Martin Verfahren 

angefertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

chemische 2. Der Stahl soil den folgenden Anfordeningen beziiglich 

zusanimen8ct.ung. c h em i sc her Zusammensetzung entsprechen: 

Mangan 0.30 - 0.50 Prozent 

Phosphor nicht uber 0.04 " 

Schwefel " " 0.045 " 

Gi«,B8ioffei- 3- Urn festzustellen, ob das Material den in Sektion 2 

anaiysen. spezifizierten Anfordeningen entspricht, soil von dem Fabri- 

kanten eine Analyse von einem wahrend des Ausgiessens einer 
jeden Schmelze genommenen Probegussblock ausgefiihrt wer- 
den. Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen 
Vertreter geliefert werden. 
KontrolI . 4. Eine Kontrollanalyse kann vom Kaufer aus dem jede 

analywn. ^ (62) 



Digitized by 



Google 



Kessel-Nietenstahl. 63 

Schmelze reprasentierenden fertigen Material gemacht werden 
und diese Analyse soil den in Sektion 2 spezifizierten Anfor- 
derungen entsprechen. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

5. (a) Der Stahl soil den folgenden Anforderungen in Bezug zugproben. 
auf Zugeigenschaften entsprechen: 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 3164 - 3867 

(Pf. pro Qu. ZoU) (45 000 - 55 000) 

Streckgrenze, Min., kg. pro qcm 0.5 Zugfest. 

105 500 

Elongation in 20.3 cm., Min., Prozent - — - — 

Zugfest. 

(Brauch aber 30 Prozent nicht zu uberschritten) 



(8 ZoU). 



/ ! 500 000 \ 
V Zugfest. / 



(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Prufungsmaschine bestimmt werden. 

6. (a) Kaltbiegungsversuche. — Das Probestiick soil sich kalt Biegun gap rob»n 
durch 180 Grad ohne Bruch an der Aussenseite des gebogenen 

Teiles flach auf sich selbst biegen. 

(b) Ablo'schbiegungsproben. — Das Probestiick, wenn auf im 
Dunkeln gesehene helle Kirschrote erhitzt (nicht weniger als 
649 Grad Celsius (1200 Gr. F.) und sofort in Wasser abgeloscht, 
dessen Temperatur zwischen 26.7 und 32.2 Grad Celsius (80 
und 90 Gr. F.) betragt, soil sich durch 180 Grad ohne Bruch 
auf der Aussenseite des gebogenen Teiles flach auf sich selbst 
biegen. 

(c) Biegungsproben konnen entweder durch Druck oder 
Schlage ausgefiihrt werden. 

7. Zug- und Biegungsprobestucke sollen von den fertigen Probestacke. 
Stangen genommen werden und von der vollen Grosse des Profils 

des Materials gewalzt sein. 

8. Zwei Zugproben, zwei Kaltbiegeproben und zwei Ablosch- An»ahi der Proben. 
proben sollen von jeder Schmelze gemacht werden. 

IV. ZULASSIGE variationen im masse. 

9. Das Mass jeder Stange soil nicht mehr als 0.025 mm. zui&aife 
(0.01 ZoU) von dem spezifizierten abweichen. VanaUoDen 
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Arbeit. 



Vollcndung. 



Markierung. 



Inspektion. 



V. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

10. Die fertigen Stangen sollen innerhalb 0.025 mm. (0.01 
Zoll) kreisformig sein. 

11. Die fertigen Stangen sollen frei von schadlichen Naten, 
Splittern, Rissen und anderen Defekten sein und eine kunst- 
gemasse Vollendung zeigen. 

VI. MARKIERUNG. 

12. Nietenstahl soil in sicher verpackten Biindeln versandt 
werden, mit den Schmelznummern leserlich auf einem angehef- 
teten Metallschildchen eingestempelt. 

VII. INSPEKTION. 

13. Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu jeder 
Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke 
des Fabrikanten haben, welche die Fabrikation des bestellten 
Materials beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kosten- 
frei alle billigen Erleichterungen gewahren, um sich die tJberzeu- 
gung zu verschaffen, dass das Material in Gemassheit dieser 
Spezifikationen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen 
vor der Versendung sollen an der Fabrikationsstelle gemacht und 
so ausgefuhrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Betrieb 
des Werkes beeintrachtigen. 



B. Erfordernisse fur Nieten. 

I. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

Zugproben. 14. Die Nieten, wenn gepriift, sollen den in Sektion 5 spezifi- 

zierten Zugeigenschaften entsprechen, ausgenommen dass die 
Elongation auf eine Messlange von nicht weniger als dem vier- 
fachen Durchmesser des Niets gemessen werden soil. 

Bieguntsproben. 15. Der Nietschaft soil sich kalt durch 180 Grad flach auf 

sich selbst biegen, wie in Fig. 1, gezeigt, ohne Bruch auf der 
Aussenseite des gebogenen Teiles. 

piattungaproben. 16. Die Nietkopfe sollen sich, wahrend sie heiss sind, bis 

zu dem 2\ fachen Durchmesser des Schaftes platten, wie in 
Fig. 2 gezeigt, ohne an den Randern bfuchig zu werden. 
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17. (a) Wenn die Resultate der Zugproben der Stangen aus 
welchen die Nieten gemacht sind, nicht geliefert werden konnen, 
so soil ein Zugversuch von jeder Grosse aus jedem zur Inspektion 
angebotenen Quantum Nieten ausgefuhrt werden. 

(b) Drei Biegungsproben und drei Plattungsproben sollen 
von jeder Grosse aus jedem zur Inspektion angebotenen Quantum 
Nieten gemacht werden. 



A&tthlder Probsn. 





Fig. 



Fig. 2. 



II. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

18. Nieten sollen genau der Form gemass, konzentrisch und Arbeit, 
in kunstfertiger Weise ausgefuhrt sein. 

19. Nieten sollen frei von schadlichen Flossen, Naten, Ham- Voiiendun*. 
merschlag und anderen Defekten sein. 

III. ZURUCKWEISUNG. 

20. Nieten welche den in Sektion 14, 15 und 16 spezifizierten SurfickweUun*. 
Anforderungen nicht entsprechen, werden zuriickgewiesen, imd 

der Fabrikant soil entsprechend benachrichtigt werden. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILI1ERT HIT DEM 
INTERNAJIONALEN VeRBANDE FtfR MATERIALPRtJFUNGEN. 



Verfahren. 



Chemisohe 
Zusammenaetiung. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

STAHLACHSEN. 

Adoptiert am 1. September, 1905. 

1. Diese Spezifikationen umfassen drei Klassen von Achsen, 
namlich Wagon- und Tenderachsen; Kohlenstoff stahl Trieb- 
und Lokomotivwagen-Achsen, und Nickelstahl Trieb- und Loko- 
motivwagen-Achsen. 

2. (a) Wagon- und Tenderachsen sollen keinen Zugerforder- 
nissen unterworfen sein. 

(b) Trieb- und Lokomotivachsen sollen keinen Fallprobe- 
Erfordernissen unterworfen sein. 

I. FABRIKATION. 

3. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren 
angefertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN. 

4. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich 
chemischer Zusammensetzung entsprechen: . 

Chemische Zusammensetzung. 



Berflckaichtigte Element*. 


Wagon- und 
Tenderachsen. 


Trieb- und Lokomotivachsen. 


Kohlenatoffstahl. 


Nickelstahl. 


Mangan, Max., Proxent 

Phosphor Max., Prosent 

Schwefel, Max., Proaent 


6I06 
0.06 


0.60 
0.06 
0.06 


6*04 

0.04 

3.0-4.0 











(66) 
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5. Urn festzustellen, ob das Material den in Sektion 3 chemi»che 
spezifizierten Anforderungen entspricht, soil vom Fabrikanten nay8en 
eine Analyse gemacht werden. Bohrspane fiir die Analyse 
konnen nach Belieben des Kaufers von einem Probegussblock 
wahrend des Ausgiessens einer jeden Schmelze genommen, 
beschafft werden; oder sie konnen von der Achse genommen 
werden, parallel zu deren Axis, an irgend einer Stelle, die halbe 
Entfernung von dem Zentrum zu der Oberflache, fiir Wagon- 

und Tenderachsen; oder es konnen Drehspane von einem Zug- 
probestuck fiir Trieb- und Lokomotivachsen genommen werden. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

6. (a) Der Stahl fiir Trieb- und Lokomotivachsen soil den Zugproben. 
folgenden Minimalanforderungen in Bezug auf Zugeigenschaften 
entsprechen: 

KOULENSTOFFSTAHL. NlCKBLSTAHL. 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 5625 5625 

(Pf. pro Qu. ZoU) (80 000) (80 000) 

Streckgrenze, kg. pro qcm 2812 35 15 

(Pf. pro Qu. ZoU) (40 000) ' (50 000) 

Elongation in 5.08 cm. (2 ZoU), Pro- 

zent 20 25 

Reduktion des Flacheninhaltes, Pro- 

zent 25 45 

(6) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 

7. (a) Die Wagon- und Tenderachsen sollen den folgenden Faiiproben. 
Anforderungen bezuglich Fallprobe entsprechen: 

Die Probeachse soil so auf die Stiitzen gestellt werden, 
dass der Hammerblock dieselbe in der Mitte zwischen den Enden 
trifft. Sie soil nach dem ersten und nach dem dritten Schlage 
umgedreht werden, und, wenn notig, nach dem fiinften Schlage. 
Nachdem sie den folgenden Bedingungen gemass gepriift worden 
ist, soil die Achse die spezifizierte Anzahl von Schlagen ohne 
Bruch aushalten und die Deflektion nach dem ersten Schlage 
soil nicht die spezifizierte iibertreffen: 
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Achsen- 
durchmesser 

am 
Mittelpunkt, 

cm. 


Abstand 

swischen 

den StQtien, 

m. 


Gewicht 

des 
Hammer- 
blocks, 

kg. 


Fallhohe, 
m. 


Ansahl 

der 
Schlage. 


Max. Deflek- 

tion nach dem 

ersten 

Schlage, 

cm. 


10.8 
11.1 
11.3 
11.7 
12.1 
13.7 
14.9 


91.4 
91.4 
91.4 
91.4 
91.4 
91.4 
91.4 


744 
744 
744 
744 
744 
744 
744 


7.31 
7.92 
8.69 
9.44 
10.36 
13.10 
13.10 


5 1 21.0 
5 ' 21.0 
5 21.0 
5 20.3 
5 20.3 
5 ' 17.8 
7 14.0 



(Tabelle in Englischen Einheiten.) 



Achsen- 
durchmesser 

am 

Mittelpunkt, 

Zoll. 


Abatand 

swischen 

den StQtien, 

F. 


Gewicht 

des 
Hammer- 
blocks, 

Pf. 


Fallhohe, 
F. 


Anzahl 

der 
Schlage. 


Max. Deflek- 

tion nach dem 

ersten 

Schlage, 

Zoll. 


4 


8 
3 
3 
3 
3 
3 
3 


1640 
1640 
1640 
1640 
1640 
1640 
1640 


24 

26 

28§ 

31 

34 

43 

43 


5 
5 
5 
5 
5 
5 
7 


•J 

•i 
«J 

8 
8 
7 

H 



Fallprobe- 
Maachine. 



Probe8tflcke. 



(b) Die Deflektion ist der Unterschied zwischen der Ent- 
fernung von einem geraden Rande bis zum Mittelpunkt der 
Achse, vor dem ersten Schlage gemessen, und der Entfernung 
nach dem Schlage, in derselben Weise gemessen. Der gerade 
Rand soil nur auf den Kragen oder auf den Enden der Achse 
aufliegen. 

(c) Die atmospharische Temperatur zur Zeit der Probe 
soil in dem Priifungsbericht vermerkt stehen. 

8. Der Amboss der Fallprobemaschine soil auf 12 Federn 
gestiitzt sein, soil sich frei in vertikaler Richtung bewegen 
konnen und soil 7937 kg. (17,500 Pf.) wiegen. Die Radien der 
Schlagflache des Hammerblockes und der Unterlagen sollen 
12.7 cm. (5 Zoll) sein. 

9. Zugprobestucke sollen von der Achse genommen werden. 
Die Achse des Probestuckes soil an irgend einer- Stelle die halbe 
Entfernung vom Zentrum zur Oberflache, gelegen, und zu der 
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Achse axial parallel sein. Probestucke sollen von der Form und 
den Dimensionen, wie in Fig. 1 gezeigt, sein. 

10. (a) Ein Zugversuch soil fur Trieb- und Lokomotivachsen An»hi der p ro ben. 
von jeder Schmelze gemacht werden. 

(b) Eine Fallprobe fiir Wagon- und Tenderachsen soil von 
jeder Schmelze gemacht werden. 

IV. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

11. Die Achsen sollen in Grossen, Formen und limi- Arb«t. 
tierenden Gewichten den auf der Ordre des Kaufers oder damit 
gelieferten Zeichnung aufgefuhrten Anordnungen entsprechen. 
Beim Zentrieren sollen 60 Grad-Centren mit am Punkte gebohr- 

tem Spielraum gebraucht werden. 



i ( 



3! 



ifJOi 



107.95 mm.— — *J 



-57 

'.2 






19.05 «m 




\9JB3 mm* __ „ n J&-53 muJ 

1 tw h (2'> i^n 



Fig. 1. 



12. Die fertigen Achsen sollen frei von schadlichen Naten, voiiendung. 
Splittern, Rissen und anderen Defekten sein und eine kunstfer- 

tige Voiiendung zeigen. 

V. MARKIERUNG. 

13. Der Name oder die Marke des Fabrikanten, sowie Markiemng. 
die Schmelzenummer, sollen leserlich auf jeder Achse an einer 

von dem Kaufer angegebenen Stelle eingestempelt erscheinen. 

VI. INSPECTION. 

14. Der den Kaufer reprasentierende Inspektor soil zu jeder inspektion. 
Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte vor sich geht, 

freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabrikanten haben, 
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welche die Fabrikation des beorderten Materiales beriihren. 
Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle billigen Er- 
leichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung zu ver- 
schaffen, dass die Achsen in Gemassheit dieser Spezifikationen 
geliefert werden. Alle Proben und Inspektionen sollen vor 
der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und so aus- 
gefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Betrieb des 
Werkes beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FtJR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

HITZE-BEHANDELTE KOHLENSTOFF-STAHLACHSEN, 
WELLEN UND AHNLICHE OBJEKTE. 

Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

I. FABRIKATION. 

1. Der Stahl kann entweder nach dem Siemens-Martin verfanren. 
Verfahxen oder nach irgend einem andern anerkannten Ver- 
fahren angefertigt werden. 

2. Ein genugender Abwurf soil von dem oberen Teile eines Abwurf. 
jeden Gussblockes gemacht werden, urn schadliche Lunkern 

und ungehorige Seigerung zu verhindern. 

3. Die Achsen, Wellen oder anliche Objekte sollen sich Hiue-Behandiung. 
nach dem Schmieden abkuhlen; sie sollen auf eine geeignete 
Temperatur wiedererhitzt werden, um das Korn zu verfeinern 

(eine so wiedererhitzte Gruppe ist als eine "Ablosch-Charge" 
bekannt) ; alsdann werden sie in geeigneter Fliissigkeit abgeloscht 
und darauf wieder auf die zum Entharten geeignete Temperatur 
erhitzt. 

4. Fur Probezwecke soil auf jeder Achse, jeder Welle oder Prolongation 
jedem anderen Gegenstande eine Verlangerung von voller 

Grosse gelassen werden. 

5. Bevor die Teile zur Probe angeboten werden, sollen werfen. 
geworfene Achsen, Wellen oder ahnliche Objekte heiss gerichtet 
werden, d. h. bei einer Temperatur von iiber 482 Grad Celsius 
(900° F.). 

(71) 
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Hitze-Behandelte Stahlachsen. 



Chemiache 



Che 
Analyses 



II. CHEMISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN. 

6. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beztiglich 
chemischer Zusammensetzung entsprechen: 

Kohlenstoff nicht uber 0.60 Prozent 

Mangan 0.40 - 0.80 " 

Phosphor nicht fiber 0.05 " 

Schwefel .• " " 0.05 " 

7. Eine Analyse soil von einer Achse, einer Welle oder 
einem ahnlichen Objekte, jede Schmelze reprasentierend, gemacht 
werden, und diese Analyse soil den in Sektion 6 spezifizierten 
Anforderungen entsprechen. Bohrspane fiir die Analyse sollen 
von dem Abfallende, parallel der Achse, an irgend einer Stelle 
in der halben Entfernung von dem Zentxum zu der Oberfl&che 
genommen werden. 

Zuzuglich der vollstandigen Analyse kann von dem Kaufer 
eine Phosphorbestimmung mit jedem gebrochenen Zugprobe- 
stticke gemacht werden, und diese Bestimmung soil der in Sek- 
tion 6 spezifizierten Anforderung fiir Phosphor entsprechen. 



Ztigproben. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

8. (a) Der Stahl soil den folgenden Minimal-Anforderungen 
in Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen: 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 5976 

(Pf. pro Qu. Zoll) (85 000) 

Elastizitatsgrenze, kg. pro qcm 3515 

(Pf. pro Qu. Zoll) (50 000) 

Elongation in 5.08 cm. (2 Zoll), Prozent 22 

Reduktion des Flacheninhaltes, Prozent 45 



Biegungaproben. 



(b) Die Elastizitatsgrenze soil mittelst eines Extensometers 
bestimmt werden. Fiir Ladungen fiber 3629 kg. (8000 Pf.) 
[2812 kg. pro qcm. oder 40,000 Pf. pro Quadratzoll] soil jede 
Erhohung der Ladung nicht mehr als 90.7 kg. (200 Pf.) [70.3 
kg. pro qcm. oder 1000 Pf. pro Quadratzoll] betragen. 

9. (a) Das Probesttick soil sich kalt durch 180 Grad urn 
einen flachen Dorn von 2.54 cm. (l Zoll) biegen, welcher einen 
abgerundeten Rand von 12.7 mm. (i Zoll) Radius hat, ohne 
Bruch auf der Aussenseite des gebogenen Teiles. Die Form 
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und die vorgeschlagenen Dimensionen des Domes sind in Fig. 1 
gezeigt. 

(b) Biegungsversuche konnen entweder durch Druck oder 
Schlage ausgefuhrt werden. 





— * — 

1 
X 

z 

! 

X 

111 
o 




. 7.62 cm. <3^') 

**" (vorge&chlage'n) 


1 

X 

o 


<2.54 cm> 
d") 




to 
d 

1-1 


12.7mm. 




i 
1 


kly 



Fig. 1. 

10. (a) Zug- und Biegungsprobestucke sollen von dem Ab- Probestackc. 
f allende der Achse oder der Welle oder eines ahnlichen Objektes 
genommen werden. Die Achse des Probestuckes soil an irgend 
einem Punkte, die halbe Entfernung vom Zentmm nach der 
Oberflache gelegen und der Achse der Welle oder dem ahnlichen 
Objekte axial parallel sein. 



w \Sk\ 



—107.95 mm. -H 



57,15 vm. 
1230 



Si 



-19.05 »*.-■ 




-50 SO mm.— - 

Pig. 2. 



;9,53mmJ 



(b) Zugprobestucke sollen von der Form und den Dimen- 
sionen, wie in Fig. 2 gezeigt, sein. 

Biegungsprobestucke sollen 12.7 mm. (£ Zoll) in Quadrat 
im Profil sein, und 15.2 cm. (6 Zoll) in der Lange nicht tiber- 
steigen. 
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Anxahl der Proben. 



VViederhuluiigfl- 
proben. 



11. Eine Zugprobe und eine Biegungsprobe sollen von 
jeder Enthartungs-Charge gemacht werden. Wenn mehr als 
eine Ablosch-Charge in einer Enthartungs-Charge reprasentiert 
ist, so sollen eine Zugprobe und eine Biegungsprobe von jeder 
Ablosch-Charge ausgefiihrt werden. Wenn mehr als eine 
Schmelze in einer Ablosch-Charge reprasentiert ist, so sollen 
eine Zugprobe und eine Biegungsprobe von jeder Schmelze aus- 
gefiihrt werden. 

12. Wenn die Resultate der physikalischen Versuche irgend 
eines Probequantums von Achsen, Wellen oder ahnlichen 
Objekten den in Sektion 7 und 8 spezifizierten Anforderungen 
nicht entsprechen, so kann der Fabrikant jede solcher Probe- 
quantitaten einer Wiederbehandlung unterziehen. Wiederho- 
lungsproben sollen vom Kaufer angestellt werden, und diese 
sollen fiir die Annahme oder Zuruckweisung entscheidend sein. 



Arbeit. 



Volleiidung. 



IV. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

13. Die Achsen, Wellen oder ahnliche Objekte sollen in 
Grossen und Formen den auf der Ordre des Kaufers oder auf der 
mit derselben gelieferten Zeichnung bezeichneten Anforderungen 
entsprechen, und falls nicht anders spezifiziert, sollen sie rauh- 
gedreht werden mit einem tlberschuss von 3.18 mm. (J Zoll) 
auf der Oberflache zur Vollendung, ausgenommen auf den 
Kragen der Achsen oder anderen Objekten welche rauh- 
geschmiedet gelassen werden sollen. Beim Zentrieren sollen 
60 Grad-Centren mit am Punkte gebohrten Spielraum gebraucht 
werden. 

14. Die fertigen Achsen, Wellen oder ahnliche Objekte 
sollen frei von schadlichen Naten, Splittern, Rissen und anderen 
Defekten sein und eine kunstfertige Vollendung zeigen. 



Markierung. 



V. MARKIERUNG. 

15. Die Schmelzenummer soil leserlich auf den rohen 
Achsen, Wellen oder ahnlichen Objekten gestempelt erscheinen. 
In Fallen von Achsen oder anderen Objekten mit Kragen soil 
die Schmelzenummer leserlich auf dem rauhgeschmiedeten 
Kragen gestempelt sein. Nach der Rauhdrehung sollen der 
Name oder die Marke des Fabrikanten, die Schmelzenummer, 
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die betreffende Achse- oder Wellennummer, und die Inspektors- 
Marke leserlich an einer von dem Kaufer anzugebenden Stelle 
eingestempelt werden, ausgenommen an irgend einer Stelle 
zwischen den rauhen Kragen von Achsen oder anderen Objekten. 

VI. INSPEKTION UND ZURUCKWEISUNG. 

16. (a) Der den Kaufer vertretende Inspektor soil zu inspection. 
jeder Zeit, w&hrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 

vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des 
Fabrikanten haben, welche die Herstellung des beorderten 
Materiales beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor 
kostenfrei alle billigen Erleichterungen gewahren, um sich die 
Uberzeugung zu verschaffen, dass die Achsen, Wellen oder 
ahnlichen Objekte in Gemassheit dieser Spezifikationen geliefert 
werden. Proben und Inspektionen, an der Fabrikationsstelle, 
sollen vor der Versendung gemacht werden. 

(b) Der Kaufer kann die die Annahme oder Zuruckweisung 
von Material bestimmenden Proben in seinem eigenen Labora- 
torium oder an anderer Stelle vornehmen. Solche Proben sind 
indessen auf Kosten des Kaufers zu veranstalten. 

(c) Alle Proben und Inspektionen sollen so ausgefiihrt wer- 
den, dass dadurch der Betrieb des Werkes nicht unnotig beein- 
trachtigt wird. 

17. (a) Achsen, Wellen und ahnliche Objekte welche Zumckweisung. 
schadliche Defekte zeigen wahrend sie durch den Kaufer der 
volligen Fertigstellung unterworfen werden, werden zuriickge- 

wiesen und der Fabrikant soil davon benachrichtigt werden. 

(b) Insofern nicht anders vorgesehen, soil irgend eine 
Zuruckweisung auf Proben hin, welche in Gemassheit von Sek- 
tion 16(6) gemacht worden sind, innerhalb fiinf Arbeitstagen 
vom Empfange der Probestiicke berichtet werden. 

18. Gemass Sektion 16(4) gepriifte Probestticke, welche Neuverhar. 
zuriickgewiesenes Material reprasentieren, sollen zwei Wochen 

lang, vom Datum des Prufungsberichtes, aufbewahrt werden. 
Im Falle von Unzufriedenheit mit den Resultaten der Proben 
kann der Fabrikant innerhalb dieser Zeit ein Neuverhor ver- 
langen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FtJR MATERIALPRt7FUNOEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

GESCHMIEDETE UND GEWALZTE, GESCHMIEDETE 

ODER GEWALZTE MASSIVE KOHLENSTOFF- 

STAHLRADER Ft)R LOKOMOTIV-, TENDER- 

UND PASSAGIERDIENST. 

Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

I. FABRHCATION. 

verfahren. *• ^ er Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren ange- 

fertigt werden. 
Abwurf. 2 - ^ine geniigende Abscheerung soil vom oberen Teile 

eines jeden Gussblockes, von welchem die rohen Platten gemacht 

werden, stattfinden, um schadliche Lunkernbildung und unge- 

horige Seigernng zu verhindern. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

zi^meLetiun* 3. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich 

chemischer Zusammensetzung entsprechen: 

Saueh. Basxsch. 

Kohlenstoff 0.60 - 0.80 0.65 - 0.85 Prozent 

Mangan 0.55-0.80 0.55-0.80 " 

Silicium 0.15-0.35 0.10-0.30 

Phosphor nicht uber 0.05 nicht uber 0.05 " 

Schwefel " " 0.05 " " 0.05 ■ " 

(76) 
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4. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 3 Gieadaffei- 

' ftnalysen. 

spezifizierten Anforderungen entspricht, soil eine Analyse von 
einem wahrend des Ausgiessens einer jeden Schmelze genommenen 
Probegussblock, ausgefuhrt werden. Eine Kopie dieser Analyse 
soil dem Kaufer oder dessen Vertreter geliefert werden. 

5. Eine Kontrollanalyse kann vom Kaufer von einem K°ntroii- 

J analysen. 

jede Schmelze reprasentierenden Rade gemacht werden imd 
diese Analyse soil den in Sektion 3 spezifizierten Anforderungen 
entsprechen. Eine Probe kann von irgend einem Punkte in der 
Platte genommen werden; oder zwei Proben konnen genommen 
werden, in welchem Falle dieselben auf Radien rechtwinkelig zu 
einander stehen sollen. Proben sollen in soldier Weise genommen 
werden, dass die Brauchbarkeit des Rades dadurch nicht beein- 
trachtigt wird. Bohrspane zur Analyse sollen so genommen 
werden, indem man ganzlich durch das Muster parallel zu der 
Achse des Rades bohrt; sie sollen rein und frei von Hammer- 
schlag, Ol und anderen Fremdkorpern sein. Alle Bohrspane 
von ein und demselben Rade sollen griindlich durch einander 
gemischt werden. 

III. ZULASSUNGEN. 

6. Rader sollen rauhgebohrt und mit gestossenen Naben Zuiassungen. 
versehen sein. Sie konnen mit Konturen, wie gewalzt, versehen 

sein, ohne zuziigliche Maschinenarbeit, vorausgesetzt dass sie 
den spezifizierten Dimensionen innerhalb der folgenden Zuias- 
sungen entsprechen :- 

(a) Spurkranzhohe. — Die Spurkranzhohe soil nicht weniger, 

kann indessen 3.18 mm. {\ Zoll) mehr als spezi- 
fiziert sein. 

(b) Spurkranzdicke. — Die Spurkranzdicke soil nicht mehr 

als 1.59 mm. (^ Zoll) von der spezifizierten ab- 
weichen. 

(c) Kehlenradius. — Der Kehlenradius soil nicht mehr als 

1 .59 mm. (^ Zoll) von dem spezifizierten abweichen. 

(d) Radkranzdicke. — Der Radkranz kann in der Dicke 

variierenj aber die Variation, weniger als die 
spezifizierte, soil 4.76 mm. (-& Zoll) nicht uber- 
treflFen. Die Radkranzdicke soil von einer Grund- 
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linie gemessen werden, welche von der Kreuzung des 
Kehlenradius und der Laufflache, parallel der Achse 
des Rades, lauft. 

(e) Radkranzbreite. — Die Radkranzbreite soil nicht mehr 
als 3.18 mm. (J Zoll) von der spezifizierten ab- 
weichen. 

(/) Dicke der Platte. — Die Platte kann in der Dicke variieren, 
aber die Abweichung, weniger als spezifiziert, soil 
0.79 mm. (^ Zoll) fur jede 3.18 mm. (J Zoll) in 
der Starke der Platte nicht ubertreffen. 

(g) Grenzfalz. — Wenn der Grenzfalz spezifiziert ist, so 
soil die Lage des Zentrums des Schleiss-Grenz- 
falzes nicht mehr als 3.18 mm. (J Zoll) von der 
spezifizierten abweichen, und die Entfernung von der 
inneren Kante des Radkranzes am dunnsten Punkte 
soil nicht weniger als 19.1 mm. (f Zoll) sein. 

(h) Durchmesser der Rauhbohrung. — Der Durchmesser der 
Rauhbohrung soil nicht mehr als 1.59 mm. (^ Zoll) 
liber, und nicht mehr als 3.18 mm. (f Zoll) unter 
dem spezifizierten sein. Wenn nicht spezifiziert 
soil der Durchmesser der Rauhbohrung 6.35 mm. 
(I Zoll) weniger als der der fertigen Bohrung sein, 
mit den obigen Limitationen. 

(i) Durchmesser der Nabe. — Der Durchmesser der Nabe 
kann variieren, aber die Dicke der Wand der fertig 
gebohrten Nabe soil nicht weniger sein als 2.86 cm. 
(lj Zoll) an irgend einem Punkte fiir Bohrungen 
17.8 cm. (7 Zoll) im Durchmesser oder darunter, 
noch weniger als 3.49 cm. (if Zoll) fiir Bohrungen 
iiber 17.8 cm. (7 Zoll) im Durchmesser, falls nicht 
anders spezifiziert. Die Dicke der Nabenwand soil 
nicht mehr als 9.53 mm. (f Zoll) an irgend welchen 
zwei Punkten auf demselben Rade variieren. 

(J) Ldnge der Nabe. — Die Lange der Nabe soil nicht mehr 
als 3.18 mm. (f Zoll) von der spezifizierten ab- 
weichen. 

(k-i) Senkung der Nabe. — Fiir Passagierwagenrader und 
Rader ahnlicher Form soil die Senkung der Nabe 
unterhalb der Vorderseite des Randes nicht weniger, 
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kann aber 3.18 mm. (J Zoll) mehr, als die spezi- 
fizierte sein. 

{k-2) Vorsprung der Nabe. — Fur Lokomotivrader und Rader 
ahnlichen Musters soil der Vorsprung der Nabe 
von der Riickseite des Randes nicht weniger, kann 
aber 3.18 mm. (J Zoll) mehr als spezifiziert sein. 

(I) Schwarze Flecke in der Nabe. — Schwarze Flecke in 
Rauhbohrung innerhalb 5.08 cm. (2 Zoll) von den 
beiden Stossen der Nabe sollen 1.59 mm. (^ Zoll) 
an Dicke nicht iiberschreiten. 

(tn) ExcentriziUU der Bokrung. — Die Excentrizitat zwischen 
der Laufflache an seiner Mittellinie und der Rauh- 
bohrung soil 1.19 mm. (& Zoll) nicht iiberschreiten. 

(«) Blockmarken auf der Laufflache. — Blockmarken sollen 
0.40 mm. (^ Zoll) in der Hohe nicht Iiberschreiten. 

(o) Kreisformigkeit. — Die Rader sollen mit einer Ringlehre 
gemessen werden und die Offnung zwischen der 
Lehre und der Laufflache an irgend einem Punkte 
soil 0.79 mm. (-£$ Zoll) nicht iiberschreiten. 

(p) Ebene. — Die Rader sollen mit einer Ringlehre gemessen 
werden, welche konzentrisch mit, und senkrecht 
zu, der Achse des Rades gesetzt wird. Alle Punkte 
des Riickens des Radkranzes welche im gleichen 
Abstande vom Zentrum sind, sollen innerhalb einer 
Variation von 1.59 mm. (tt Zoll) von der Ebene 
der Lehre, wenn so plaziert, sein. 

(q) Messband-Grossen. — Die Rader sollen nicht mehr als 
fiinf Bandmass-Grossen unter, noch mehr als neun 
Bandmass-Grossen iiber die spezifizierte Grosse 
hinausgehen. 

(r) Paaruyg. — Die Rader sollen in Bezug auf Messband- 
Grossen gepaart und in Paaren versendet werden. 

7. Die Lehren und das Bandmass, welche gebraucht werden, L*hrm und 
sollen auf den Normen der " Master Car Builders" basiert sein. an maM 

IV. VOLLENDUNG. 

8. (a) Die Rader sollen frei sein von schadlichen Naten, Voiicndung. 
Rissen, Plattenbildungen, oder anderen ihrer Starke und ihrem 
Dienste nachteiligen Defekten. 
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(b) Die zur Inspektion angebotenen Rader sollen nicht 
mit Anstrich oder irgend einer anderen Substanz versehen sein, 
welche geeignet ist, Defekte zu verdecken, noch diirfen sie in dem 
Masse gerostet sein, dass Defekte dadurch verhiillt werden. 

V. MARKIERUNG. 

Marking. 9. Der Name oder die Marke des Fabrikanten, das Datum 

und die Seriennummer sollen leserlich auf jedem Rade in solcher 
Weise gestempelt sein, dass das Rad mit Leichtigkeit zu iden- 
tifizeren ist. Die Messbandgrosse soil leserlich auf jedem Rade 
markiert sein. 

VI. INSPEKTION UND ZURUCKWEISUNG. 
inspektion. 10. (a) Der den Kaufer representierende Inspektor soil zu 

jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabri- 
kanten haben, welche die Herstellung des bestellten Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle 
billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung 
zu verschaffen, dass die Rader in Gemassheit dieser Spezifi- 
kationen geliefert werden. Proben und Inspektionen, an der 
Fabrikationsstelle, sollen vor der Versendung gemacht werden. 

(b) Der Kaufer kann die die Annahme oder Zuriickweisung 
von .Material bestimmenden Proben in seinem eigenen Labora- 
torium oder an anderer Stelle vornehmen. Solche Proben sind 
indessen auf Kosten des Kaufers zu veranstalten. 

(c) Alle Proben und Inspektionen sollen so ausgefiihrt 
werden, dass dadurch der Betrieb des Werkes nicht unnotig 
beeintrachtigt wird. 

ZurQckweisung. 11. Wenn nicht anders vorgesehen, soil irgend eine Zu- 

riickweisung auf Proben hin, welche in Gemassheit von Sektion 
10(6) gemacht worden sind, innerhalb fiinf Arbeitstagen, vom 
Empfange der Probestiicke, berichtet werden. 

Ncuverhor. 12. Gemass Sektion 10(b) geprufte Probestiicke welche 

zuriickgewiesenes Material reprasentieren, sollen zwei Wochen 
lang vom Datum des Prufungsberichtes aufbewahrt werden. Im 
Falle von Unzufriedenheit mit den Resultaten der Proben kann 
der Fabrikant innerhalb dieser Zeit ein Neuverhor verlangen. 



Digitized by 



Google 



AMERItANlSCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 

Internationalen Verbande fCr MaterialprOfungen. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

GESCHMIEDETE UND GEWALZTE, GESCHMIEDETE 

ODER GEWALZTE MASSIVE KOHLENSTOFF- 

STAHLRADER Ft)R FRACHTWAGENDIENST. 

Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

I. FABRIKATION. 

1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Prozess ange- verfahren. 
fertigt werden. 

2. Eine genugende Abscheerung soil vom oberen Teile Abwurf. 
eines jeden Gussblockes, von welchem die Rohplatten gemacht 
werden, stattfinden, um schadliche Lunkenibildung und unge- 
horige Seigerung zu verhindern. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

3. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen bezuglich chanische 

. ° ° ° Zusammensetaung. 

chemiscner Zusammensetzung entsprecnen: 

Saubb. Babibcb. 

Kohlenstoff 0.60 - 0.80 0.65 - 0.85 Prozent 

Mangan 0.55 - 0.80 0.55 - 0.80 " 

Silicitim 0.15-0.35 0.10-0.30 " 

Phosphor nicht fiber 0.05 nicht fiber 0.05 4I 

Schwefel " " 0.05 " " 0.05 " 

(81) 
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2uSm da> 4 * ^^ f estzuste U en J °b das Material den in Sektion 3 

spezifizierten Anforderungen entspricht, soil vom Fabrikanten 
eine Analyse von einem wahrend des Ausgiessens einer jeden 
Schmelze genommenen Probegussblock ausgeflihrt 'werden. 
Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Ver- 
treter geliefert werden. 

SS?8en" 5 - Eine Kontrollanalyse kann vom Kaufer von einem jede 

Schmelze reprasentierenden Rade gemacht werden, und diese 
Analyse soil den in Sektion 3 spezifizierten Anforderungen 
entsprechen. Eine Probe kann von irgend einem Punkte in 
der Platte genommen werden; oder zwei Proben konnen genom- 
men werden, in welchem Falle dieselben auf Radien rechtwinkelig 
zu einander stehen sollen. Proben sollen in solcher Weise genom- 
men werden, dass die Brauchbarkeit des Rades dadurch nicht 
beeintrachtigt wird. Bohrspane zur Analyse sollen so genom- 
men werden, indem man ganzlich durch das Muster parallel zur 
Achse des Rades bohrt; sie sollen rein und frei von Hammer- 
schlag, 01 oder anderen Fremdkorpern sein. AUe Bohrspane 
von ein und demselben Rade sollen gehorig durcheinander 
gemischt werden. 

III. ZULASSUNGEN. 

zui&nungen. 6. Die Rader konnen mit Konturen wie gewalzt versehen 
sein, und sollen den spezifizierten Dimensionen innerhalb der 
folgenden Zulassimgen entsprechen: 

(a) Spurkranzkohe. — Die Spurkranzhohe soil nicht weniger, 

kann indessen 3.18 mm. (J Zoll) mehr als spezi- 
• fiziert sein. 

(b) Spurkranzdicke. — Die Spurkranzdicke soil nicht mehr 

als 1.59 mm. (& Zoll) von der spezifizierten 
abweichen. 

(c) Kehlenradius. — Der Kehlenradius soil nicht mehr als 

1.59 mm. (^ Zoll) von dem spezifizierten abweichen. 

(d) Radkranzdicke. — Der Radkranz kann in der Dicke 

variieren; aber die Variation, weniger als die 
spezifizierte, soil 4.76 mm. (j^ Zoll) nicht 
tibertreffen. Die Radkranzdicke soil von einer 
Grundlinie gemessen werden, welche von der 
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Kreuzung des Kehlenradius und der Laufflache 
parallel der Achse des Rades lauf t. 

(e) Radkranzbreite. — Die Radkranzbreite soil nicht mehr als 
3.18 mm. (J Zoll) von der spezifizierten abweichen. 

(/) Dicke der Platte. — Die Platte kann in der Dicke variieren, 
aber die Abweichung, weniger als spezifiziert, soil 
0.79 mm. (& Zoll) fur jede 3.18 mm. (J Zoll) in der 
Starke der Platte nicht iibertreffen. 

(g) Grenzfalz. — Wenn der Grenzfalz spezifiziert ist, so soil 
die Lage des Zentrums des Schleiss-Grenzfalzes 
nicht mehr als 3.18 mm. (J Zoll) von der spezifizier- 
ten abweichen, und die Entfernung von der inneren 
Kante des Radkranzes am diinnsten Punkte soil 
nicht weniger als 19.1 mm. (f Zoll) sein. 

(A) Durchmesser der Rauhbohrung. — Der Durchmesser der 
Rauhbohrung soil nicht mehr als 1.59 mm. (j^ Zoll) 
iiber, und nicht mehr als 3.18 mm. (J Zoll) unter 
dem spezifizierten sein. Wenn nicht spezifiziert, 
soil der Durchmesser der Rauhbohrung 6.35 mm. 
(J Zoll) weniger als der der fertigen Bohrung sein, 
mit den obigen Limitationen. 

(i) Durchmesser der Nabe. — Der Durchmesser der Nabe 
kann variieren, aber die Dicke der Wand der fertig 
gebohrten Nabe soil nicht weniger sein als 2.86 cm. 
(1$ Zoll) an irgend einem Punkte ftir Bohrungen 
17.8 cm. (7 Zoll) im Durchmesser oder darunter, 
noch weniger als 3.49 cm. (if Zoll) fiir Bohrungen 
liber 17.8 cm. (7 Zoll) im Durchmesser, falls nicht 
anders spezifiziert. Die Dicke der Nabenwand 
soil nicht mehr als 9.53 mm. (f Zoll) an irgend 
welchen zwei Punkten auf demselben Rade vari- 
ieren. 

(j) Lange der Nabe. — Die Lange der Nabe soil nicht mehr 
als 3.18 mm. (J Zoll) von der spezifizierten abweichen. 

(k) Senkung der Nabe. — Die Senkung der Nabe unterhalb 
der Vorderseite des Randes soil nicht weniger, kann 
aber 3.18 mm. (i Zoll) mehr als die spezifizierte 
sein. 
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(/) Sckwarze Flecke in der Nabe. — Schwarze Flecke in 
Rauhbohrung innerhalb 5.08 cm. (2 Zoll) von den 
beiden Stossen der -Nabe sollen 1.59 mm. (^ Zoll) 
an Dicke nicht iiberschreiten. 

(m) Exzentrizitat der Bohrung. — Die Exzentrizitat zwischen 
der Laufflache an seiner Mittellinie und der Rauh- 
bohrung soil 1.19 mm. (& Zoll) nicht iiberschreiten. 

(n) Blockmarken auf der Laufflache, — Blockmarken sollen 
0.40 mm. (^ Zoll) in der Hohe nicht iiberschreiten. 

(o) Kreisformigkeit. — Die Rader sollen mit einer Ringlehre 
gemessen werden, und die Offnung zwischen der 
Lehre und der Laufflache an irgend einem Punkte 
soil 1.59 mm. (& Zoll) nicht iiberschreiten. 

(p) Ebene. — Die Rader sollen mit einer Ringlehre gemessen 
werden, welche konzentrisch mit, und senkrecht zu, 
der Achse des Rades gesetzt wird. Alle Punkte des 
Riickens des Radkranzes, welche im gleichen 
Abstand vom Zentrum sind, sollen innerhalb einer 
Variation von 1.59 mm. {h Zoll) von der Ebene 
der Lehre, wenn so plaziert, sein. 

(q) Messband-Grossen. — Die Rader sollen nicht mehr als 
ftinf Bandmass-Grossen unter, noch mehr als neun 
Bandmass-Grossen iiber die spezifizierte Grosse 
hinausgehen. 

(r) Paarung. — Die Rader sollen in Bezug auf Messband- 
Grossen gepaart und in Paaren versendet werden. 

Blndm^. 7 - ^^ e L^hren und Bandmasse, welche gebraucht werden, 

sollen auf den Normen der "Master Car Builders" basiert sein. 

IV. VOLLENDUNG. 
Voiiendung. g ( a ) j)[ e Rader sollen frei sein von schadlichen Naten, 

Rissen, Plattenbildungen oder anderen ihrer Starke und ihrem 
Dienste nachteiligen Defekten. 

(b) Die zur Insp>ektion angebotenen Rader sollen nicht mit 
Anstrich oder irgend einer anderen Substanz versehen sein, 
welche geeignet ist, Defekte zu verdecken, noch diirfen sie in 
dem Masse gerostet sein, dass Defekte dadurch verhiillt werden. 
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V. MARKIERUNG. 

9. Der Name oder die M arke des Fabrikanten, das Datum MarUerunc. 
und die Seriennummer sollen leserlich auf jedem Rade in solcher 

Weise gestempelt sein, dass das Rad mit Leichtigkeit zu 
identifizieren ist. Die Messbandgrosse soil leserlich auf jedem 
Rade markiert sein. 

VI. INSPECTION UND ZURUCKWEISUNG. 

10. (a) Der den Kaufer reprasentierende Inspektor soil zu iMpcktion. 
jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 

vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des 
Fabrikanten haben, welche die Herstellung des bestellten 
Materials beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor 
kostenfrei alle billigen Erleichterungen gewahren, um sich die 
Uberzeugung zu verschaffen, dass die Rader in Gemassheit dieser 
Spezifikationen geliefert werden. Proben und Inspektionen, 
an der Fabrikationsstelle, sollen vor der Versendung gemacht 
werden. 

(b) Der Kaufer kann die die Annahme oder Zuriickweisung 
von Material bestimmenden Proben in seinem eigeneri Laborato- 
rium oder an anderer Stelle vomehmen. Solche Proben sind 
indessen auf Kosten des Kaufers zu veranstalten. 

(c) Alle Proben und Inspektionen sollen so ausgefuhrt 
werden, dass dadurch der Betrieb des Werkes nicht unnotig 
beeintrachtigt wird. 

11. Wenn nicht anders vorgesehen, soil irgend eine Zuriick- Zurackweisung. 
weisung auf Proben hin, welche in Gemassheit von Sektion 

10(6) gemacht worden sind, innerhalb flinf Arbeitstagen, vom 
Empfange der Probestiicke berichtet werden. 

12. Gemass Sektion 10(6) geprufte Probestiicke, welche Neuverhor. 
zuriickgewiesenes Material reprasentieren, sollen zwei Wochen 

lang, vom Datum des Priifungsberichtes aufbewaht werden. 
Im Falle von Unzufriedenheit mit den Resultaten der Proben 
kann der Fabrikant innerhalb dieser Zeit ein Neuverhor verlangen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FtJR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

STAHLRADREIFEN. 

Adoptiert am 16. August, 1909. 

Kiaaaen. 1. Diese Spezifikationen umfassen drei Klassen von Rad- 

reifen, namlich: 

Klasse A, Triebradreifen fiir Passagierlokomotiven; 
Klqsse B, Triebradreifen fiir Frachtlokomotiven und Rad- 
reifen fiir Lokomotivwagen, Tender, Beiwagen und Wagonrader; 
Klasse C, Triebradreifen fiir Verschiebelokomotiven. 
Kaufsbaaia. 2. Radreifen sollen nur dann Fallproben unterworfen 

werden, wenn dies in der Ordre spezifiziert ist. 

I. FABRIKATION. 

Verfahren. 3. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren 

angefertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

zu^SmeSsetiung. 4 - Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich 
chemischer Zusammensetzung entsprechen: 

Mangan nicht uber 0.75 Prozent 

Silicium " M 0.35 " 

Phosphor " " 0.05 " 

Schwefel " " 0.05 " 

(86) 
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5. (a) Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 4 ^JJF^J* 
spezifizierten Erfordernissen entspricht, soil vom Fabrikanten 

eine Analyse gemacht werden. Bohrspane zur Analyse konnen 
je nach Belieben des Kaufers aus einem wahrend des Ausgiessens 
einer jeden Schmelze genommenen Probeblock, oder es konnen 
von einem Zugprobestiicke, oder von einem Radreifen, wenn die 
Radreifen von dem Fabrikanten maschinell behandelt werden, 
genommen werden. Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer 
oder dessen Vertreter auf Wunsch geliefert werden. 

(b) Wenn Proben flir die chemische Analyse von dem 
fertiggestellten Materiale genommen werden, so soil ein Uber- 
schuss von 25 Prozent iiber die in Bezug auf Phosphor und 
Schwefel in Sektion 4 spezifizierten Anforderungen gestattet sein. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

6. Der Stahl soil den folgenden Minimal-Erfordernissen Zugproben. 
in Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen: 

Klassb A. Klassb B. Klassb C. 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm. . 7383 8086 8789 

(Pf. pro Qu. ZoU) (105 000) (1 15 000) (125 000) 

Elongation in 5.08 cm. (2 

Zoll), Prozent 12 10 8 

Reduktion des Flachenin- 

haltes, Prozent 16 14 12 

7. Der Proberadreifen soil vertikal unter dem Hammer- Faiiproben 
block in laufender Stellung, auf einem massiven Fundamente, 

mit einem Amboss von wenigstens 10,159 kg. (10 Tonnen) 
aufgestellt werden. Er soil aufeinanderfolgende Schlage von 
einem 1016 kg. (2240 Pf.) schweren Hammerblock, welcher aus 
der Hohe von 3.05 m. (10 F.), 4.57 m. (15 F.), 6.10 m. (20 F.) und 
daruber fallt, aushalten, ohne zu brechen oder zu reissen, bis die 
folgende Minimal-Deflektion erreicht ist: 

Z) 2 -4-(l5.75r 2 +2Z)), 

wobei D den inneren Durchmesser in JCentimetern und T die 
Dicke des Radreifens am Mittelpunkte der Laufflache in Centi- 
metern ausdriickt. 1 

i Das englische Equivalent der Formel fur Minimaldeflektion ist 
D*+(4QT*+2D) 
wobei D den inneren Durchmesser in Zoll und T die Dieke des Radreifens am Mittelpunkte 
der Laufflache in Zoll ausdruckt. 
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Zugprobertooke. 8. (a) Zugprobestiicke sollen von Probestaben von Guss- 

blocken soldier Grosse genommen werden, dass die Probestabe 
so nahe wie thunlich dasselbe Quantum Arbeit erhalten, wie 
der Radreifen. Die Proben sollen von der Form und den 
Dimensionen, wie in Fig. 1 gezeigt sein. 

(b) Wenn der Kaufer es wiinscht, so sollen Probestiicke 
audi kalt von Radreifen genommen werden, welche dem Fall- 
versuche unterworfen worden sind. Das Probestiick soil von 
dem von der Fallprobe am wenigsten angegriffenen Teile des 
Radrdfens genommen werden. Die Achse des Probestuckes 
soil rechtwinkelig zu dem Radius und parallel der Aussensdte 
des Radreifens sein. 
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FaiiprobestQcke. 9. D^ Fallprobestiicke soil ein Proberadreifen von jeder 

Schmelze sein, von dem Inspektor ausgewahlt und auf Kosten 
des Kaufers beschafft, vorausgesetzt, dass es den Anforderungen 
geniigt. 

Anxahi der Proben. jo. (a) Eine Zugprobe soil von jeder Schmelze gemacht 

werden. 

(b) Wenn in der Ordre Fallprobeerfordernisse spezifiziert 
sind, so soil von jeder Schmelze eine Fallprobe gemacht werden; 
und eine Zugprobe soil auch mit jedem gepriiften Radreifen 
ausgefuhrt werden, zuziiglich der in Sektion 10 (a) spezifizierten, 
falls der Kaufer dieses wiinscht. 

11. Wenn die Resultate der physikalischen Priifung eines 
Radreifens den spezifizierten Anforderungen nicht geniigen, 
so sollen Wiederholungsproben mit zwei ferneren Radreifen 
aus derselben Schmelze nach Belieben und auf Kosten des 



Wioderholunge- 
proben. 
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Fabrikanten gemacht werden; und wenn jede von diesen Proben 
den spezifizierten Anforderungen entspricht, so sollen alle Rad- 
reifen aus dieser Schmelze angenommen werden. 

IV. ZULASSUNGEN. 

12. Wenn im Rauhen geliefert, sollen die Radreifen den zuiaamimen. 
innerhalb der folgenden Zulassungen spezifizierten Dimensionen 
entsprechen: 

(a) Spurkranzhohe. — Die Spurkranzhohe soil nicht mehr 

als 2.38 mm. (& Zoll) von der spezifizierten ab- 
weichen. 

(b) Spurkranzdicke. — Die Spurkranzdicke soil nicht mehr 

als 1.59 mm. (^ Zoll) von der spezifizierten ab- 
weichen. 

(c) Kehlenradius. — Der Kehlenradius soil nicht mehr als 

3.18 mm. (J Zoll) iiber, und nicht mehr als 1.59 
mm. (-& Zoll) unter der spezifizierten variieren. 

(d) Radreifenbreite — Die Radreif enbreite soil nicht mehr als 

3.18 mm. (J Zoll) iiber, und nicht mehr als 1.59 mm. 
(t^ Zoll) unter der spezifizierten variieren. 

(e) Innerer Durchmesser. — Der innere Durchmesser soil 

nicht mehr als 9.53 mm. (f Zoll) unter dem Durch- 
messer des fertigen Radreifens variieren. 
(/) Ausserer Durchmesser. — Radreifen von 83.8 cm. (33 
Zoll) oder darunter im inneren Durchmesser sollen 
satzweise mit nicht mehr als 1.59 mm. (^ Zoll) 
Variation im ausseren Durchmesser, und nicht 
mehr als 1.59 mm. (-& Zoll) unrund geliefert werden; 
Radreifen iiber 83.8 cm. (33 Zoll) im inneren 
Durchmesser, sollen satzweise mit nicht mehr als 
2.38 mm. (^ Zoll) Variation im ausseren Durch- 
messer, und nicht mehr als 2.38 mm. (& Zoll) 
unrund geliefert werden. 

V. VOLLENDUNG. 

13. Die Radreifen sollen von schadlichen Naten, Rissen, voiienduug. 
Briichen, Scheibenbildungen oder anderen Defekten frei sein, 
welche ihre Starke oder ihren Dienst beeintrachtigen konnten. 
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VI. MARKIERUNG. 

Markierung. 14. Der Name oder die Marke des Fabrikanten und die 

Seriennummer sollen leserlich auf dem Radreifen, ganz nahe 
an der Innenkante eingestempelt sein, wo sie nicht bei dem 
letzten Drehen abgeschnitten werden konnen. Sortiments- 
nummern sollen leserlich auf jedem Radreifen schabloniert 
erscheinen. 

VII. INSPEKTION UND ZURUCKWEISUNG. 

inspekUon. 15. Der den Kaufer reprasentierende Inspektor soil zu 

jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabri- 
kanten haben, welche die Herstellung der beorderten Materialien 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei- alle 
billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung zu 
verschaffen, dass die Radreifen in Gemassheit dieser Spezifika- 
tionen geliefert werden. Alle Proben und Inspektionen vor der 
Versendung sollen an der Fabrikationsstelle gemacht imd so 
ausgefuhrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Betrieb des 
Werkes beeintrachtigen. ; 

zuruckwciaung. 16. Radreifen, welche wahrend des Fertigstellens durch den 

Kaufer schadliche Defekte zeigen, werden zuriickgewiesen 
und der Fabrikant soil dieselben auf seine eigenen Kosten 
ersetzen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
1NTERNATI0NALEN VERBANDE FUR MaTERIALPRUTUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

STAHLSCHMIEDESTUCKE. 

Adoptiert am 1. September, 1905. 

1. Diese Spezifikationen decken sechs Klassen von Schmiede- Kiauen. 
stiicken, namlich: weichen oder kohlenstoffarmen Stahl, Kohlen- 
stoff-Stahl, unenthartet; Kohlenstoff-Stahl, enthartet; Kohlen- 
stoff-Stahl, oltemperiert; Nickelstahl, enthartet; Nickelstahl, 
oltemperiert. 

I. FABR1KATION. 

2. Der Stahl kann nach dem Bessemer Verfahren, nach Verfahreu. 
dem Siemens-Martin Verfahren oder nach dem Heerdt- (Tiegel-) 
Verfahren, gemacht werden. 

II. CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG UND PROBEN. 

3. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich chomische 
chemischer Zusammensetzung entsprechen: 



Zusammcnae tiung. 



Chemische Zusammensetzung. 



Berucksichtigte Element*. 



Phosphor, Max., Proient . 
Sehwefel, Max., Proient . . 
Nickel, Max., Proient 



Weioher oder 
kohlcnstoff- 
armer Stahl. 



0.10 
0.10 



Kohlenstoff- 
Stahl, unent- 
hartet. 



0.06 
0.06 



Kohlenatoff- 
Stahl. enthartet 
una Oltem- 
periert. 



0.04 
0.04 



Nickelstahl, 
enthartet und 
oltemperiert. 



0.04 

0.04 

3.0-4.0 



(91) 
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chemische 4. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 3 

spezifizierten Anforderungen geniigt, soil vom Fabrikanten 
eine Analyse gemacht werden. Bohrspane fur die Analyse 
konnen nach Belieben des Kaufers aus einem wahrend des Aus- 
giessens jeder Schmelze genommenen Probegussblock beschafft 
werden; oder sie konnen von einem Biegungsprobestiicke genom- 
men werden; oder es konnen Drehspane von einem Zugprobe- 
stticke genommen werden. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAPTEN UND PROBEN. 

zugproben. 5. (a) Der Stahl soil den in Tabelle I spezifizierten Minimal- 

Anforderungen in Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen. 

(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Prufungsmaschine bestimmt werden. 

(c) Die Elastizitatsgrenze soil vermittelst eines Exten- 
someters festgestellt werden. 

Biegungsproben. $. ( a ) Das Probestiick soil sich kalt durch 180 Grad um 

einen Stift, ohne Bruch auf der Aussenseite des gebogenen Teiles 
biegen, wie folgt: 

Art dkb SchmiedkstOcke. Dubchmesbeb deb Stiftb. 

Cm. (ZoU.) 

Weicher oder kohlenstoffarmer Stahl 1.27 (i) 

Kohlenstoff-Stahl, unenthartet 3.81. (lj) 

Kohlenstoff-Stahl, enthartet, unter 50.8 cm. (20 Zoll) 

Durchmesser ^ . . 2 . 54 (1) 

Kohlenstoff Stahl, enthartet, 50.8 cm. (20 Zoll) 

oder mehr Durchmesser 3.81 (lj) 

Kohlenstoff-Stahl, oltemperiert 2.54 (1) 

Nickelstahl, enthartet 1 . 27 (i) 

Nickelstahl, 61temperiert 2.54 (1) 

(b) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage 
ausgefiihrt werden. 
Probestacke. 7. (a) Zug- und Biegungsprobestiicke sollen von dem 

Schmiedestiicke genommen werden oder von der vollgrossen 
Verlangerung desselben. Die Achse des Probestiickes soil an 
irgend einem Punkte, die halbe Entfernung vom Zentrum bis 
zur Oberflache gelegen und der Achse des Schmiedestuckes 
parallel sein, in der Richtung in weicher das Metall am 
meisten ausgezogen oder verarbeitet wird. Die Probestiicke fiir 
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Tabelle I.— Zug-Anforderungen. 



ABT DBS SCHMIEDESTtiCKES. 


.tfa? 

l£f 

"■"si 

4077 
(58000) 

5273 
(75000) 

5625 
(80000) 

5273 
(75000) 

4922 
(70000) 

6328 
(90000) 

5976 

(85000) 

5625 
(80000) 

5625 
(80000) 

5625 
(80000) 

5625 
(80000) 

6679 
(95000) 

6328 
(90000) 

5976 

(85000) 


Streckgrense, 

kg. pro qcm. 

Pf. pro Qu. Zoll. 


ElastisitAtsgrenz( 

kg. pro qcm. 
Pf. pro Qu. Zoll. 


a 

S~ 

.2 o 

09 « 

u 

w 

28 
18 

22 

23 
24 

20 
22 
23 

25 

25 
24 

21 
22 
24 


.o 

MS 
E 


WEIGHER ODER KohLBNSTOFFaRMER STAHL. 

Massiv oder hohl, Durchmesser oder Dicke im 
Profil nirgends Qber 25.4 cm. (10 Zoll) 


2038 
(29000) 

2637 
(37 500) 


2812 
(40000) 

2637 
(37500) 

2461 
(35000) 

3867 
(55 000) 

3515 
(50000) 

3164 
(45000) 

3515 
(50000) 

3164 
(45000) 

3164 
(45000) 

4570 
(65000) 

4216 
(60000) 

3867 
(55000) 


35 


KOHLENflTOFFBTAHL, UNENTHARTET. 

Masai v oder hohl, Durchmesser oder Dicke im 
Profil nirgends Qber 25.4 cm. (10 Zoll) 


30 


KOHLENBTOFFSTAHL, EnTHABTET. 

Massiv oder hohl, Durchmesser oder Dicke im 
Profil nirgends Qber 25.4 cm. (10 Zoll) 


35 


Massiv, Durchmesser nicht Qber 50.8 cm. (20 
Zoll) oder Dicke im Profil nirgends Uber 38.1 
cm. (15 Zoll) 


35 


Massiv, Durchmesser Gper 50.8 cm. (20 Zoll) 

KOHLENflTOFFSTABL, 0LTEMPERIERT. 

Massiv oder hohl, Durchmesser oder Dicke im 
Profil nirgends uber 7.62 om. (3 Zoll) 


30 
45 


Massiv, mit rechtwinkligen Profilen nicht uber 
15.2 cm. (6 Zoll) in Dicke, oder hohl, mit Wan- 
den nicht fiber 15.2 cm. (6 Zoll) in Dicke 

Massiv, mit rechtwinkligen Profilen nicht Qber 
25.4 cm. (10 Zoll) in Dicke, oder hohl, mit 
Wanden nicht uber 25.4 cm. (10 Zoll) in Dicke.. 

NlCKBLOTAHL, ENTHABTET. 

Massiv oder hohl, Durchmesser oder Dicke im 
Profil nirgends Qber 25.4 cm. (10 Zoll) 

Massiv, Durchmesser nirgends Qber 50.8 cm. (20 
Zoll) oder Dicke im Profil nirgends uber 38.1 
cm. (15 Zoll) 


45 
40 

45 
45 


Massiv, Durchmesser Qber 50.8 cm. (20 Zoll) 

NlCKBLBTAHL, Ol/TEMPERIERT. 

Massiv oder hohl, Durchmesser oder Dicke im 
Profil nirgends Qber 7.62 cm. (3 Zoll) 


40 
50 


Massiv, mit rechtwinkligen Profilen nicht Qber 
15.2 cm. (6 Zoll) in Dicke; oder hohl, mit Wan- 
den nicht Qber 15.2 cm. (6 Zoll) in Dicke 

Massiv, mit rechtwinkligen Profilen nicht Qber 
25.4 cm. (10 Zoll) in Dicke; oder hohl, mit 
W&nden nicht Qber 25.4 cm. (10 Zoll) in Dicke 


. 60 
45 
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Schmiedestucke mit grossen Enden oder Kragen sollen von einer 
Verlangerung von derselben Grosse, wie der Schmiederiicken des 
grossen Endes oder Kragens genommen werden. Das Probe- 
stiick fiir hohle Schmiedestucke, entweder geschmiedet oder 
gebohrt, soil innerhalb der vollendeten Sektion, prolongiert, 
genommen werden, mit der Achse des Probestiickes an irgend 
einer Stelle, ein halb mal die Entfernung von der inneren nach 
der ausseren Oberflache der Wand des Schmiedestuckes. 

(b) Zugprobestucke sollen von der Form und den Dimen- 
sioned wie in Fig. 1 gezeigt, sein. 

Biegungsprobestucke sollen 2.54 cm. bei 12.7 mm. (l bei 
i Zoll) im Profil sein. 






-107.95 n 
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(J4)i 



» 57,15. 
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Fig. 1. 



; 9,53 mm: 



An«ahi der Proben. 8. Die Anzahl der Proben von einer Schmelze oder von 

einem Schmieden hangt von der Art und der Wichtigkeit der 
Schmiedestucke ab. 



Arbeit. 



Vollendung. 



IV. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

9. Die Schmiedestucke sollen in Grossen und Formen den 
auf der Ordre des Kaufers oder der mit derselben gelieferten 
Zeichnung entsprechen. 

10. Die fertigen Schmiedestucke sollen frei sein von 
schadlichen Naten, Splittern, Rissen und anderen Defekten und 
eine kunstgemasse Vollendung zeigen. 



V. INSPECTION. 

inspekUon. 11. Der den Kaufer representierende Inspektor soil zu 

jeder Zeit, wiihrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
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vor sich geht, freien Zutritt zxx alien Teilen der Werke des 
Fabrikanten haben, welche die Herstellung des beorderten 
Materials beruhren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kosten- 
frei alle billigen Erleichteningen gewahren, um sich die Uber- 
zeugung zu verschaffen, dass das Material in Gemassheit 
dieser Spezifikation geliefert wird. Alle Proben und Inspek- 
tionen sollen vor der Versendung an der Fabrikationsstelle 
gemacht, und so ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotiger- 
weise den Betrieb des Werkes beeintrachtigen. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FUR MATERIALPRttEUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

STAHLGUSSSTUCKE. 

Adoptiert am 1. JUNI, 1912. 

KlaM « n - 1. Diese Spezifikationen decken zwei Klassen von Guss- 

stiicken, namlich: 

KlasseA, gewohnliche Gussstticke, fur welche keine physika- 
lischen Anforderungen spezifiziert sind. 

Klasse J5, Gussstticke, fiir welche physikalische Anforde- 
rungen spezifiziert sind. Diese sind in drei Grade eingeteilt: 
hart, mittelhart und weich. 
Mod* 11 *- 2. (a) Modelle sollen so gemacht werden, dass genugender 

tlberschuss zur Vollendung vorgesehen ist, um alien Variationen 
im Schwinden gerecht zu werden. 

(b) Modelle sollen in drei Farben gestrichen werden, um 
Metall, Kerne und vollendete Oberflachen darzustellen. Es 
ist zu empfehlen, Kernlager schwarz, und fertiggestellte Ober- 
flachen rot zu streichen. 

I. FABRIKATION. 

verfahren. 3. Der Stahl kann nach dem Siemens-Martin Verfahren, 

nach dem Heerdt- (Tiegel)- Verfahren oder nach irgend einem 
andern anerkannten Verfahren angefertigt werden. 

Hit«e-Behandiun«. 4 - ( a ) Gussstticke nach KJasse A brauchen nicht enthartet 
zu werden, wenn nicht spezifiziert. 

(9 6 ) 
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(b) Gussstiicke der Klasse B sollen zuerst kalt werden; 
alsdann sollen sie wieder auf die gehorige Temperatur erhitzt 
werden, urn das Korn zu verfeinern und sich spater langsam 
abzukiihlen. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

5. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich zS^SSSeSsetzung. 
chemischer Zusammensetzung entsprechen: 





Klassb a. 


Klasse B. 


Kohlenstoff . . 


. nicht uber 0.30 Prozent 


.... 


Phosphor 


. " " 0.08 " 


nicht uber 0.05 Prozent 


Schwefel 


• 


" " 0.05 " 



6. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 5 23j!2n d " 
spezifizierten Anforderungen entspricht, soil von dem Fabrikan- 

ten eine Analyse aus einem wahrend des Ausgiessens einer jeden 
Schmelze genommenen Probegussblock gemacht werden. Bohr- 
sp&ie zur Analyse sollen nicht weniger als 6.35 mm. (J Zoll) 
imterhalb der Oberfladie des Probeblockes genommen werden. 
Eine Kopie dieser Analyse soil dem K&ufer oder dessen Vertreter 
geliefert werden. 

7. Eine Kontrollanalyse von Gussstiicken der Klasse B Kootroii- 
kann durch den Kaufer aus einem gebrochenen Zugprobestiicke 

oder Biegungsprobestiicke gemacht werden, in welchem Falle 
ein Ubermass von 20 Prozent jenseits der beztiglich Phosphor 
und Schwefel in Sektion 5 spezifizierten Anforderungen gestattet 
ist. Bohrsp&ne zur Analyse sollen nicht weniger als 6.35 mm. 
(1 Zoll) unterhalb der Oberflache entnommen werden. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

8. (a) Der Stahl fur jeden Grad der Gussstiicke, Klasse B, zugproben. 
soil den folgenden Minimal-Erfordernissen in Bezug auf Zug- 
eigenschaften entsprechen: 

Hart. Mittbl. Wbich. 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 5625 4922 4218 

(Pf . pro Qu. Zoll) (80 000) (70 000) (60 000) 

Streckgrenze, kg. pro qcm 2531 2215 1898 

(Pf . pro Qu. Zoll) (36 000) (3 1 500) (27 000) 

Elongation in 5.08 cm. (2 Zoll), 

Prozent 15 18 22 

Reduktion des Flacheninhaltes, 

Prozent 20 25 30 
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(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 
Biegunsaproben. 9. Das Probestiick fur weiche Gussstiicke soil sich kalt 

durch 120 Grad, und fiir mittelharte Gussstiicke durch £0 Grad, 
urn einen Stift von 2.54 cm. (1 Zoll) biegen, ohne Bruch auf der 
Aussenseite des gebogenen Teiles. 

Wszer a 8t6run7° ben 10 - Im Falle von Ueinen oder unwichtigen Gussstucken 

kann ein Zerstorungsversuch auf drei Gussstucken von einer 
Quantitat als Ersatz fiir die Zug- und Biegeproben ausgefiihrt 
werden. Diese Probe soil zeigen, dass das Material schmiede- 
bar oder geschmeidig ist, frei von schadlichen Defekten und 
fiir den beabsichtigten Zweck passend. Ein Quantum (lot) soil 
aus alien Gussstucken von derselben Schmelze, in derselben 
Ofencharge enthartet, bestehen. 







-50, 80 ww." - 
C2') 

Fig. I. 



Zugprobestocke. 11. (a) Probestabe sollen an Gussstiicke, KJasse B ange- 

heftet sein, weiche 227 kg. (500 Pf.) oder dariiber wiegen, vor- 
ausgesetzt, dass die Form des Gussstiickes dies gestattet. Wenn 
die Gussstiicke weniger als 227 kg. (500 Pf.) wiegen oder von 
einem solchen Charakter sind, dass Probestabe nicht ange- 
schlossen werden konnen, so sollen zwei Probestabe gegossen 
werden, um jede Schmelze zu reprasentieren; oder die Qualitat 
der Gussstiicke soil durch Zerstorungsproben festgestellt werden, 
wie in Sektion 10 spezifiziert. Alle Probestabe sollen mit den 
Gussstucken, weiche sie reprasentieren, enthartet werden. 

Der Fabrikant und der Kaufer sollen iibereinkommen, ob 
Probestabe den Gussstucken angeschlossen werden konnen; 
auch betreffs des Platzes des Stabes an den Gussstucken und die 
Giessmethode von unangeschlossenen Staben. 
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(b) Zugprobestiicke sollen von der Form und den Dimen- 
sioned wie in Fig. 1 gezeigt, sein. 

Biegungsprobestuckes ollen 2.54 bei 1.27 cm. (l bei £ Zoll) 
im Profil sein. 

12. (a) Eine Zugprobe und eine Biegungsprobe sollen von An«ahi der Prob™. 
jeder. Schmelze gemacht werden. 

(b) Wenn ein Probestiick fehlerhafte maschinelle Behand- 
lung zeigt, oder Risse entwickelt, oder wenn ein Zugprobestuck 
ausserhalb der Messlange bricht, so kann es verworfen werden; 
alsdann sollen der Fabrikant und der Kaufer iibereinkommen, 
welches andere Probestiick an dessen Stelle gewahlt werden 
soil. 

IV. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

13. Die Gussstiicke sollen substantiell den Grossen und Arbeit. 
Formen des Modells entsprechen und in kunstfertiger Weise 
ausgefiihrt sein. 

14. (a) Die Gussstiicke sollen von alien schadlichen Defek- voiiendung. 
ten frei sein. 

(6) Die zur Inspektion prasentierten Gussstiicke sollen 
nicht durch Anstrich oder irgend eine andere Substanz bedeckt 
sein, durch welche Defekte verhiillt werden, auch sollen sie 
nicht in solchem Masse gerostet sein, dass dadurch Defekte 
verborgen werden. 

V. INSPEKTION UND ZURUCKWEISUNG. 

15. Der den Kaufer reprasentierende Inspektor soil zu inspektion. 
jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 

vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des 
Fabrikanten haben, welche die Herstellung des bestellten Ma- 
terials beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei 
alle billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uberzeugung 
zu verschaffen, dass das Material in Gemassheit dieser Spezi- 
fikationen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen sollen 
vor der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und so 
ausgefiihrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Betrieb 
des Werkes beeintrachtigen. 

16. Gussstiicke welche schadliche Defekte vor oder nach zurackweisun*. 
der maschinellen Behandlung zeigen, werden zuriickgewiesen 

und der Fabrikant soil davon benachrichtigt werden. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 

Internationalen Verbant)e rim MaterialprOfungen. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 

LOKOMOTIVMATERIALIEN. 



ENTHARTETE STAHLSCHMIEDESTUCKE. 



Adoptiert am 1. Juni, 1912. 

I. FABRIKATION. 

Verfahren. 1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Vcrfahren ange- 

fertigt werden. 
Hit.c-Behandiung. 2. Die Schmiedestiicke sollen nach dem Schmieden erkalten; 

alsdann sollen sie auf die gehorige Temperatur wieder erhitzt 

werden, urn das Korn zu verfeinern, und daraufhin langsam 

erkalten. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

zuSSlmenuot.ung. 3. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich 
chemischer Zusammensetzung entsprechen : 

Mangan nicht uber 0.70 Prozent 

Phosphor " " 0.05 " 

Schwcfel " " 0.05 " 

GiessiofFei- ^ t \j m festzustellen, ob das Material den in Sektion 3 

analysen. ' 

spezifizierten Anforderungen entspricht, soil von dem Fabri- 

(100) 
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analyscn. 



kanten eine Analyse von einem wahrend des Ausgiessens einer 
jeden Schmelze entnommenen Probegussblock ausgefuhrt wer- 
den. Eine Kopie dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen 
Vertreter geliefert werden. 

5. Eine Kontrollanalyse kann vom Kaufer aus einem Kontroii- 
jede Schmelze reprasentierenden Schmiedestiicke gemacht wer- 
den, und diese Analyse soil den in Sektion 3 spezifizierten Anfor- 
derungen entsprechen. Bohrspane zur Analyse konnen von 
dem Gussstucke oder von der vollgrossen Prolongation desselben 
genommen werden, parallel zur Achse, an irgend einem Punkte, 
die halbe Entfernung vom Zentrum zur Oberflache; oder von 
einem gebrochenen Zugprobestiicke. 



<■ — 



(VOROESCH LAOEn) "*" 



I 
X 



<2.54cm> 

a") 



12.7mm. 



Fig. l. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

6. (a) Der Stahl soil den folgenden Minimal-Erforder- Zugproben. 
nissen in Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen: 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 5625 

(Pf. pro Qu. Zoll) (80 000) 

Streckgrenze, kg. pro qcm 0.5 Zugfest. 

Elongation in 5.08 cm. (2 Zoll), Prozent 22 

Reduktion des Flacheninhaltes, Prozent 35 

(b) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 

7. (a) Das Probestuck soil sich kalt durch 180 Grad, um Biegungsprobe 
einen 2.54 cm. (l Zoll) flachen Dorn, mit abgenmdetem Rande 
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Probestttckc. 



von 1.27 cm. (£ Zoll) Radius, ohne Bruch auf der Aussenseite 
des gebogenen Teiles, biegen. Die Form und die empfohlenen 
Dimensionen des Dorns sind in Fig. 1 gezeigt. 

(b) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schl&ge 
ausgefiihrt werden. 

8. (a) Zug- und Biegungsprobestiicke konnen vom Schmiede- 
stiicke genommen werden oder von der vollgrossen Prolon- 
gation desselben. Die Achse des Probestuckes soil an irgend 
einem Punkte halb die Entfernung von dem Zentrum zur Ober- 
flache gelegen, und der Achse des Schmiedestiickes parallel 
sein. Wenn die Probestucke mit einem hohlen Bohrer vom 
Ende des Schmiedestiickes genommen werden, wie im Falle von 




Fig. 2. 



Anzahl der Proben. 



WiederholuDgs- 
proben. 



Triebachsen, so soil das durch die Bohrung enstandene Loch 
nicht mehr als 5.08 cm. (2 Zoll) im Durchmesser und nicht mehr 
als 11.4 cm. (4£ Zoll) tief sein. 

(b) Zugprobestiicke sollen von der Form und den Dimen- 
sionen, wie in Fig. 2 gezeigt, sein. 

Biegungsprobestiicke sollen 12.7 mm. (J Zoll) in Quadrat 
im Profil sein und 15.2 cm. (6 Zoll) in der Lange nicht tiber- 
steigen. 

9. Eine Zugprobe und eine Biegungsprobe soil von jeder 
Schmelze gemacht werden. 

10. Wenn die Resultate der physikalischen Proben irgend 
eines Quantums Schmiedestiicke mit den in Sektion 6 und 7 
spezifizierten Erfordernissen nicht ubereinstimmen, so kann 
der^Fabrikant jede von diesen Quantitaten wieder entharten. 
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Alsdann sollen Wiederversuche von dem Kaufer gemacht werden 
und diese fur die Annahme oder Zurtickweisung entscheidend 
sein. 

IV. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

11. Die Schmiedestticke sollen in Grossen und Formen den Arbeit, 
auf der Ordre des Kaufers oder auf der mit derselben gelieferten 
Zeichnung gegebenen Anforderungen entsprechen. Beim Zen- 
trieren sollen 60 Grad-Zentren mit Spielraum an der Spitze 
gebohrt, benutzt werden. 

12. Die fertigen Schmiedestucke sollen schadlichen Naten, Voiiendung. 
Splittern, Rissen und anderen Defekten frei sein, und eine 
kunstfertige Voiiendung zeigen. 

V. MARKIERUNG. 

13. Der Name oder die Marke des Fabrikanten und die Martienmg. 
Schmelzenummer sollen leserlich an einem Ende jedes Schmiede- 
sttickes eingestempelt erscheinen. 

VI. INSPEKTION UND ZURUCKWEISUNG. 

14. (a) Der den Kaufer reprasentierende Inspektor soil zu iinpektion. 
jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 

vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des 
Fabrikanten haben, welche die Herstellung des bestellten Ma- 
terials beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei 
alle billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uber- 
zeugung zu verschaffen, dass die Schmiedestucke in Gemassheit 
dieser Spezifikationen geliefert werden. Proben imd Inspek- 
tionen, an der Fabrikationsstelle, sollen vor der Versendung 
gemacht werden. 

(b) Der Kaufer kann die die Annahme oder Zurtickweisung 
von Material bestimmenden Proben in seinem eigenen Labora- 
torium oder an anderer Stelle machen. Solche Proben sind 
indessen auf Kosten des Kaufers zu veranstalten. 

(c) Alle Proben und Inspektionen sollen so ausgeftihrt 
werden, dass dadurch der Betrieb des Werkes nicht unnotiger- 
weise beeintrachtigt wird. 

15. Wenn nicht anders vorgesehen, soil irgend welche Zunickweisung. 
Zurtickweisung auf Proben hin, welche in Gemassheit von 
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Sektion 14(&) gemacht worden sind, innerhalb fiinf Arbeitstagen 
vom Empfange der Probestiicke berichtet werden. 
Neuvcrhor. 16. Gemass Sektion 14(6) gepriifte Probestiicke, welche 

zuriickgewiesenes Material reprasentieren, sollen zwei Wochen 
lang vom Datum des Priifungsberichtes aufbewahrt werden. 
Im Falle von Unzufriedenheit mit den Resultaten der Proben 
kann der Fabrikant innerhalb dieser Zeit ein Neuverhor ver- 
langen. 
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AMERIfcANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FUR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 
FUR 
LOKOMOTIVMATERIALIEN. 



STAHLFORMEN, UNIVERSALWALZPLATTEN UND STANGEN. 



Adoptiert am 1. Juni, 1912. 



I. FABRIKATION. 



1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren ange- vorfahren. 
fertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

2. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen beziiglich zSSS^Letiune. 
chemischer Zusammensetzung entsprechen: 

Phosphor nicht uber 0.05 prozent 

Schwefel " " 0.05 " 

3. Um festzustellen, ob das Material den in Sektion 2 spezi- Giewioffci- 
fizierten Anforderungen entspricht, soil vom Fabrikanten eine an y8en ' 
Analyse aus einem wahrend des Ausgiessen einer jeden Schmelze 
genommenen Probegussblock ausgefiihrt werden. Eine Kopie 
dieser Analyse soil dem Kaufer oder dessen Vertreter geliefert 
werden. 

(105) 
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Kontroll- 
analysen. 



Zugproben. 



Modifikationen in 
der Elongation. 



Biegungsproben. 



Winkelproben. 



4. Eine Kontrollanalyse kann vom Kaufer von dem jede 
Schmelze reprasentierenden Material gemacht werden, und 
diese Analyse soil den in Sektion 2 spezifizierten Erfordernissen 
gemigen. 

III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

5. (a) Der Stahl soil den folgenden Anforderungen in 
Bezug auf Zugeigenschaften entsprechen : 

Zugfestigkeit, kg. pro qcm 3867 - 4570 

. (Pf . pro Qu. Zoll) (55 000 - 65 000) 

Streckgrenze, Min. f kg. pro qcm 0.5 Zugfest. 

105 500 

Elongation in 20.3 cm., Min., Prozent — — - — 

Zugfest. 

(Siehe Sektion 6.) 

(8Z0II) /1500000V 

V Zugfest. / 

(6) Die Streckgrenze soil durch den Fall des Balkens der 
Priifungsmaschine bestimmt werden. 

6. (a) Fur iiber 19.1 mm. (J Zoll) dickes Material soil ein 
Abzug von 1 von dem in Sektion 5 spezifizierten Elongations- 
prozentsatz fiir jede Zunahme von 3.18 mm. ($ Zoll) an Dicke 
iiber 19.1 mm. (f Zoll) bis zu einem Minimum von 20 Prozent 
gemacht werden. 

(b) Fiir Material, 6.35 mm. (J Zoll) dick oder darunter, 
soil die Elongation auf eine Messlange von der 24fachen Dicke 
des Probestiickes gemessen werden. 

7. (a) Das Probestiick soil sich kalt durch 180 Grad, ohne 
Bmch auf der Aussenseite des gebogenen Teiles biegen, und 
zwar wie folgt: Fiir Material unter 19.1 mm. (} Zoll) dick, 
flach auf sich selbst; fiir Material, 19.1 mm. (f Zoll) bis 3.17 cm. 
(li Zoll) dick, um einen Stift dessen Durchmesser ein imd 
ein-halbmal der Dicke des Probestiickes gleich ist; und fiir 
Material iiber 3.17 cm. (l\ Zoll) dick, um einen Stift dessen 
Durchmesser zweimal der Dicke des Probestiickes gleichkommt. 

(b) Biegungsproben konnen durch Druck oder Schlage aus- 
gefiihrt werden. 

8. Winkel, 19.1 mm. (f Zoll) oder darunter in Dicke, sollen 
sich flach offnen, und Winkel, 12.7 mm. (J Zoll) dick, oder 
darunter, sollen sich unter Hammerschlagen, kalt, geschlossen 
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biegen, ohne einen Bruch zu zeigen. Diese Probe soil nur auf 
besonderen Wunsch des Inspektors angestellt werden. 

9. (a) Zug- und Biegungsprobestticke sollen vom fertigen ProbcatQcke. 
Produkt genommen werden, und sollen von der vollen Dicke des 
Materials wie gewalzt sein. 

(b) Zugprobestucke konnen die Form und Dimensionen 
haben wie in Fig. 1 gezeigt; oder mit den zwei Randern parallel; 
oder sie konnen zu einem Durchmesser von 19.1 mm. (f Zoll) 
auf eine Lange von mindestens 22.9 cm. (9 Zoll) gedreht werden, 
mit vergrosserten Enden. 

Die gescheerten Rander von Biegungsproben sollen gewalzt 
oder gehobelt sein. 

/ 



I _ I SI IMRAILI IE SECTION NIOMJ 

K--UNGEF. 7.62cMr->{ SI * WTT^! 

t *H\ * I WENIOER AL« 22.86 OM. 

« (3 > - -L& I (9 W ) ! 




, j2.54cmi u.« w } i 
(H » ) ->l20.32cM.(8") rx j4") 

K - UNOEF. 45.72 CMi 

I (18") 

Fig. 1. 

10. (a) Mindestens eine Zugprobe und eine Biegungsprobe Amahi der Proben. 
sollen von jeder Schmelze gemacht werden, ausgenommen, dass 
Formen, weniger als 6.45 qcm. (1 Qu. Zoll) in Profil, und Stangen, 
weniger als 3.23 qcm. (J Qu. Zoll) im Profil, keiner Zugprobe 
unterworfen zu werden brauchen. Wenn Material von einer 
Schmelze 9.53 mm. (f Zoll) oder dariiber in Starke variiert, so 
sollen Proben sowohl mit dem dicksten wie auch mit dem 
diinnsten gewalzten Material angestellt werden. 

(b) Wenn ein Probestiick Risse entwickelt oder wenn ein 
Zugprobestiick ausserhalb des mittleren Drittels der Messlange 
bricht, so kann es verworfen und durch ein anderes Probestiick 
ersetzt werden. 
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IV. ZULASSIGE variationen im gewichte. 

vaiSuSnen. H. Der Querschnitt oder das Gewicht von jedem Stiicke 

soil nicht mehr als 2.5 Prozent von dem spezifizierten abweichen. 

V. VOLLENDUNG. 
voiiendung. 12. Das fertige Material soil von schadlichen Naten, Rissen, 

Splittern und anderen Defekten frei sein und eine kunstfertige 
Voiiendung aufweisen. 

VI. markierung. 

M»riderun«. 13 - Die Schmelzenummer soil leserlich auf jedem Stiicke 

gestempelt oder gewalzt erscheinen. Die Grosse und die Ordre- 
nummer sollen auf jedem Stiicke leserlich mit Bleiweiss markiert 
sein. 

VII. INSPECTION. 

inspektion. 14 - ( a ) ^ er ^ en K& u f er reprasentierende Inspektor soil zu 

jeder Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers 
vor sich geht, freien Zutritt zu alien Teileu der Werke des 
Fabrikanten haben, welche die Herstellung des bestellten 
Materials beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kosten- 
frei alle billigen Erleichterungen gewahren, um sich die Uber- 
zeugung zu verschaffen, dass das Material in Gemassheit 
dieser Spezifikationen geliefert wird. Alle Proben und Inspek- 
tionen sollen vor der Versendung, an der Fabrikationsstelle, 
geschehen, ausser wie in Sektion 14(6) vorgesehen, und sollen 
so ausgefuhrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Betrieb 
des Werkes beeintrachtigen. 

(b) Nach Belieben des Kaufers kann Material auf eine 
Ordre von 1015 kg. (l Tonne oder 2,000 Pf.) oder weniger, auf 
die Inspektion seitens des Fabrikanten hin versendet werden. 

„_,,.. 15. Fehlerhaftes Material, welches in Gemassheit von 

Sektion 14(6) mspiziert worden ist, wird zuriickgewiesen und 
der Fabrikant soil davon benachrichtigt werden. 
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AMERIKANISCHE GESELLSCHAFT FUR MATERIALPRUFUNGEN 

PHILADELPHIA, PA., VER. STAATEN. 

AFFILIIERT MIT DEM 
INTERNATIONALEN VERBANDE FUR MATERIALPRUFUNGEN. 



NORMAL SPEZIFIKATIONEN 

FUR 
LOKOMOTIVMATERIALIEN. 



UBERLAPPTGESCHWEISSTE und natlose stahlkessel- 

ROHREN UND SICHERHEITSENDEN, 6.35 CM. (2J ZOLL) 

IM DURCHMESSER UND DARUNTER. 



Adoptiert am 1. Juni 1912. 

I. FABRICATION. 

1. Der Stahl soil nach dem Siemens-Martin Verfahren ange- verfahren. 
fertigt werden. 

II. CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

2. Der Stahl soil den folgenden Anforderungen bezuglich chemiachc 
chemischer Zusammensetzung entsprecnen: 

Kohlenstoff nicht fiber 0. 15 Prozent 

Mangan 0.30 - 0.50 " 

Phosphor nicht fiber 0.04 " 

Schwefel " " 0.045 

3. (a) Analysen von zwei Rohren aus jedem Quantum von chemische 
250 oder weniger sollen gemacht werden, und diese Analysen ^^y^ 11 - 
sollen den in Sektion 2 spezifizierten Erfordernissen entspredien. 

(109) 
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Bohrspane zur Analyse sollen von mehreren Pnnkten um jede 
Rohre herum genommen werden. 

(b) Wenn die Analyse von nur einer Rohre den spezifizierten 
Anforderungen nicht entspricht, so sollen Analysen von zwei 
femeren Rohren von demselben Quantum gemacht werden, und 
jede von diesen soil den spezifizierten Erfordernissen entsprechen. 



KQmpflungs- 
proben. 



Plattungsproben. 



Zermalmungs- 
proben. 



Hydraulische 
Proben. 



Probes tttcke. 



Anzahl der Proben, 



Wiederholungs- 
proben. 



III. PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN UND PROBEN. 

4. Ein Probestiick von nicht weniger als 10.2 cm. (3 Zoll) 
Lange soil eine Flansche, 9.53 mm. (f Zoll) breit, rechtwinkelig 
zum Korper der Rohre umgewendet erhalten, ohne Risse oder 
Briiche zu zeigen. 

5. Ein Probestiick 10.2 cm. (4 Zoll) lang, soil Flachham- 
merung aushalten, bis die inneren Seiten miteinander in Kon- 
takt sind ohne an den Randern oder an anderen Stellen zu 
reissen. Bei uberlapptgeschweissten Rohren soil Sorge getragen 
werden, dass die Schweissung nicht am Punkte der Maximal- 
biegung gelegen ist. 

6. Ein Probestiick, 6.35 cm. (2| Zoll) lang, soil sich flach 
der Lange nach zusammendriicken lassen, ohne Risse oder 
Briiche zu zeigen. 

7. Rohren von No. 9, 10 und 11 Birminghamer Drahtmass 
sollen einen inneren hydraulischen Druck von 70.3 kg. pro qcm. 
(1000 Pf. pro Quadratzoll) aushalten, und Rohren von No. 12 
und 13 Birminghamer Drahtmass einen inneren hydraulischen 
Druck von 63.3 kg. pro qcm. (900 Pf. pro Quadratzoll). 

8. (a) Probes tiicke sollen aus von einer Rohre geschnittenen 
Sektionen bestehen. Dieselben sollen an den Enden glatt 
und frei von Grat sein. 

(b) Alle Probestiicke sollen kalt gepriift werden. 

9. Eine Kiimpelungsprobe, eine Plattungsprobe und eine 
Zerdriickungsprobe sollen von jeder von zwei Rohren aus jedem 
Quantum von 250 oder weniger gemacht werden. Jede Rohre 
soil der hydraulischen Probe unterworfen werden. 

10. Wenn die Resultate der physikalischen Proben von nur 
einer Rohre den in Sektion 4, 5 oder 6 spezifizierten Anforde- 
rungen nicht geniigen, so sollen Wiederholungsproben mit zwei 
ferneren Rohren von demselben Quantum gemacht werden und 
jede derselben soil den spezifizierten Erfordernissen entsprechen. 
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IV. NORMALGEWICHTE. 

11. Die Normalgewichte fur Rohren von verschiedenen Normftl « ewioh *«- 
ausseren Durchmessern und verschiedenen Dicken sind wie 
folgt: 



Normalgewichte. 



Dickc 


. 


Gewicht, kg. pro ii. LAnge. 
Xiiaserer Durchmemer, cm. 




N&chstes 

Birminghamer 

Drahtmass. 


mm. 


4.45 


5.08 


5.72 


6.35 


13 
12 
11 
10 
9 


2.41 
2.79 
3.18 
3.43 
3.81 


2.50 
2.87 
3.23 
3.46 
3.81 


2.87 
3.30 
3.72 
4.00 
4.40 


3.25 
3.73 
4.23 
4.54 
5.00 


3.63 
4.18 
4.72 
5.07 
5.61 



(Tabellb in Englischen Einheiten.) 



Dicke 



NAchates 

Birminghamer 

Drahtmass. 



13 
12 
11 
10 
9 



Zoll 



0.095 
0.110 
0.125 
0.135 
0.150 




Gewicht, Pr. pro F. LInoe. 
Ausserer Durchmesser, Zoll. 



1.93 
2.22 
2.50 
2.69 
2.96 



»i 


2 * 


2.19 


2.44 


2.51 


2.81 


1 2.84 


3.17 


' 3.05 


3.41 


! 3.36 


3.77 



12. Das Gewicht der Rohren soil nicht mehr als 5 Prozent Zui*we 

i • o i • ./• • i Vanationen. 

von dem in Sektion 11 spezifizierten abweichen. 

V. ARBEIT UND VOLLENDUNG. 

13. (a) Die fertigen Rohren sollen innerhalb 0.51 mm. Arbeit. 
(0.02 Zoll) rund sein und der mittlere aussere Durchmesser soil 
nicht mehr als 0.38 mm. (0.015 Zoll) von der beorderten Grosse 
abweichen. Sie sollen nicht kiirzer als die bestellte Lange sein, 
konnen dieselbe indessen um 3.18 mm. (0.125 Zoll) iibersteigen. 

(b) Fiir iiberlapptgeschweisste Rohren soil die Dicke an 
irgend einem Punkte nicht mehr als 0.25 mm. (0.01 Zoll) von 
der spezifizierten abweichen, ausgenommen an der Schweiss- 
stelle, wo eine zuziigliche Dicke von 0.38 mm. (0.015 Zoll) ge- 
stattet sein soil. 
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LOKOMOTTVMATERIALIEN. 



Fur natlose Rohren soil die Dicke an irgend einem Punkte 
nicht mehr als 10 Prozent von der spezifizierten variieren. 
voiiendung. 14. j)[ e fertigen Rohren sollen frei von schadlichen Naten, 

Briichen oder Rissen sein und eine kunstfertige Voiiendung 
zeigen. Sie sollen frei von Falten, Einbiegungen und Wiilsten 
sein. 

VI. MARKIERUNG. 

Markiemn«. 15. Der Name oder die Marke des Fabrikanten, und "Ge- 

priift auf 70.3 kg. (1000 Pf.) " fiir No. 9, 10, und 11 Birminghamer 
Drahtmass oder "Gepriift auf 63.3 kg. (900 Pf.)" fUr No. 12 
und 13 Birminghamer Drahtmass soil leserlich in weiss auf jeder 
Rohre scfrabloniert erscheinen. 

VII. INSPECTION UND ZURUCKWEISUNG. 

inspektion. 16. Der den Kaufer reprasentierende Inspektor soil zu jeder 

Zeit, wahrend die Arbeit nach dem Kontrakte des Kaufers vor 
sich geht, freien Zutritt zu alien Teilen der Werke des Fabri- 
kanten haben, welche die Herstellung des bestellten Materials 
beriihren. Der Fabrikant soil dem Inspektor kostenfrei alle 
billigen Erleichterungen gewahren, urn sich die Uberzeugung zu 
verschaffen, dass das Material in Gemassheit dieser Spezifika- 
tionen geliefert wird. Alle Proben und Inspektionen sollen vor 
der Versendung an der Fabrikationsstelle gemacht und so aus- 
gefuhrt werden, dass sie nicht unnotigerweise den Betrieb des 
Werkes beeintrachtigen. 

zurQckweisung. 17. Rohren, wenn in den Kessel eingefiigt, sollen Ausdeh- 

nung und Bortelung vertragen konnen, ohne Risse und Brtiche 
zu zeigen oder sich an der Schweissung zu offnen. Rohren, 
welche in dieser Beziehung sich nicht als tuchtig erweisen, 
werden zuriickgewiesen und der Fabrikant soil davon benach- 
richtigt werden. 
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PREFACE. 

Le but de la Societe Am6ricaine d'Essai des Mat6riaux, 
d'aprfcs les details complets contenus dans sa Charte, consiste 
dans l'encouragement des connaissances des Mat6riaux du 
G6nie, et dans la Normalisation des Cahiers des Charges et 
du Mode d'Essai. La Soci£t6 a exists sous sa raison et sous sa 
Charte actuelles depuis l'ann6e 1902, ayant remplac6 la Section 
Am6ricaine de 1' Association Internationale d'Essai des Mat6- 
riaux organis6e en 1898. Pendant toute la duree de son exis- 
tence, la Soci6t6 a 6t6 affili6e k l'Association Internationale 
d'Essai des Mat6riaux, laquelle doit son origine k une conf 6rence 
qui eut lieu en 1882. 

La Soci6t6 Am6ricaine d'Essai des Mat6riaux a maintenant 
1,556 membres. En sus de son volume annuel de comptes- 
rendus, la Soci6t6 pubiie un Annuaire vou6 principalement k 
la promulgation des Cahiers des Charges-Type et des M6thodes 
Normales adopt6es par la Societe. Ces Cahiers de Charges- 
Type sont r6dig& par des comit6s dans lesquels les int&fits des 
principaux consommateurs et producteurs sont repr6sent6s par 
des nombres 6gaux, quoique les premiers pr&iominent g6n6rale- 
ment avec le consentement des derniers. Ces Cahiers sont 
pr6sent6s pour fitre discut6s et critiques aux reunions annuelles 
de la Soci6t6, oil ils peuvent fitre soumis aux votes ecrits de la 
g6n6ralit£ des membres. Leur adoption est d6termin6e par la 
majorit6 affirmative des votes Merits. 

II est bien reconnu que les Cashiers des Charges-Type de la 
Society repr6sentent parfaitement les mat£riaux auxquels ils 
s'appliquent, et que par consequent leur emploi est devenu 
tr£s g6n£ral. Par exemple, ces Cahiers ont €t€ adoptfe par le 
Gouvernement des Etats Unis en ce qui concerne une grande 
partie des mat6riaux qui ont send k la construction du Canal 
de Panami, ainsi que pour les mat£riaux employes dans la 
construction des voitures postales des Etats Unis. 

Le Comit6 A-l, ayant k faire aux Cahiers des Charges 
relatifs k l'Acier, a 89 membres, dont 58 repr&entent les int6r$ts 
des consommateurs, et 32 les interfits des fabricants. Parmi 
les membres de ce Comit6, il y a d'6minents ingfaiieurs con- 
sultants, des specialistes en mStallurgie, et des representants 

(3) 
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des Bureaux des Etats Unis, des principales lignes ferr6es et 
des plus importantes compagnies manufacturi&res. 

Les vingt Cahiers des Charges-Type ci-joints, relatifs aux 
produits d'acier, ont 6te choisis pour leur publication en anglais, 
allemand, frangais et espagnol, parmi les cinquante trois Cahiers 
des Charges-Type de la Societfe publi6s dans son Annuaire de 
1912. Us sont reimprimfe sous cette forme, en par tie pour tacher 
de satisfaire a la demande d'un grand nombre des membres 
de la Societe Am6ricaine, qui d6sirent faire connaitre ces Cahiers 
des Charges-Type k TEtranger; et en partie, pour nous con- 
former k la decision suivante, adoptee au Sixieme Congres 
de FAssociation Internationale d'Essai des Mat6riaux qui s'est 
r6uni k New York du 2 au 7 Septembre 1912: 

"Eu 6gard aux difficultfe qu'offre en ce moment la pre- 
paration des Cahiers des Charges Internationaux, le Congr&s 
recommande au Conseil que la remise au Comite I-a (relative 
aux Cahiers des Charges-Type regardant PAcier et les articles 
dicier), et au Comit6 I-b (relative aux Cahiers des Charges- 
Type regardant la Fonte Moul6e et les articles en Fonte Moulee) 
pour la continuation de leur travail, soit ^accumulation et 
la distribution de toute information relative aux modifications 
des Cahiers des Charges des differents pays; et que ces Comit6s 
soient charges de presenter au Conseil, de temps en temps, leurs 
comptes-rendus, et d'attendre de nouvelles instructions avant 
de continuer la preparation des Cahiers des Charges Inter- 
nationaux." 

D'apres les termes de cette decision, Ton peut voir que les 
Comit6s I-a et I-b sont cens6s d'agir dans la suite comme une 
espece de bureau de reglement des Charges-Type internationales 
relatives k TAcier et k la Fonte moulSe. H est k esperer que 
Texemple donn6 par TAmferique, en faisant imprimer en quatre 
langues vingt des principaux Cahiers des Charges-Type relatifs 
aux produits d'acier, en partie pour mettre k execution les 
termes de cette d6cision, sera suivi par les autres grandes nations. 

Au nom du Comit6 ExScutif de la Soci6t6 Am6ricaine 
d'Essai des Mat6riaux, 

Robert W. Hunt, President. 

Edgar Marburg, SecrUaire> 

Univenite de Pennsylvania, 
Philadelphia, Pa. 
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SOGIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATtfRIAUX. 

PHILADELPHIA PBNSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

affili6e A 
V Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES- 
RELATIF AUX RAILS D'ACIER PAR LE PROCfiDfi DE 

BESSEMER. 

AOOPT& LB 16 AOftT, 1909. 

1. (a) Le procede tout entier de fabrication et les essais Precede de 

devront £tre en accord avec le meilleure pratique 
courante et Ton devra se conformer soigneusement 
aux instructions suivantes: 

(b) Les lingots devront fitre gardes dans une position 

verticale dans les fours k fosse jusqu'a ce qu'ils 
soient prfits k fitre laminfe ou jusqu'i ce que le 
metal interieur ait eu le temps de se solidifier. 

(c) On ne devra pas se servir de lingots dont l'intfrieur 

aura coul6. 

(d) On devra cisailler k partir du bout des loupes f orm6es 

du sommet du lingot pas moins de x pour 
cent 1 et si, pour une raison quelconque, l'acier 
ne paralt pas solide, le cisaillement devra continuer 
jusqu'd, ce qu'on trouve du m6tal solide. 

2. Les rails de different poids par m&tre sp6cifi& plus bas Composition 
devront 6tre d'une composition chimique conforme aux limites ohumque * 
suivantes: 



1 Le pourcentage du minimum de ehute devra dtre decide par les signataires du contrat, 
en partant de ce principe qu'aveo une augmentation de chute le prix augmentera aussi. 

(7) 
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24.8 a 29.8 

kilos. 

(60 a 60 

Uv. 
par yard), 
pour cent. 


30.3 a 34.7 

kilos. 

(61 a 70 

Uv. 
par yard), 
pour cent. 


35.2 a 39.7 

kilos. 

(71 a 80 

Uv. 
par yard), 
pour oent. 


40.2 a 44.6 

kilos. 

(81 a 90 

Uv. 
par yard), 
pour cent. 


45.1 a 49.6 

kilos. 

(91 a 100 

liv. 
par yard), 
pour cent. 


Carbone 


0.35-0.45 

0.10 

0.20 
0.70-1.00 


0.35-0.45 

0.10 

0.20 
0.70-1.00 


0.4(H). 50 

0.10 

0.20 
0.75-1.05 


0.43-O.53 

0.10 

0.20 
0.80-1.10 


0.45-0.55 


Phosphore 


0.10 


Silicium , , 


0.20 


Manganese , . . 


0.84-1.14 







Contraction. 3. Le nombre de passes et la vitesse du train devront Stre 

regies d^e manifcre k ce qu'en quittant le laminoir k la passe finale, 
la temperature des rails de sections de 37.2 kilos par mfctre 
(75 livres par yard) et davantage n'excfcde pas celle qui rdclame 
une latitude de -contraction aux scies k chaud de 16.3 cm. 
(6 pouces A) pour un rail de 10.1 m., 37.2 kilos par m£tre (33 
pieds 75 livres par yard), avec une augmentation de 1.59 mm. 
(A de pouce) pour chaque augmentation de 2.48 kilos par metre 
(5 livres par yard) dans le poids de la section. 

Aucun moyen artificiel de refroidir Fader ne devra etre 
employ^ aprfcs que les rails auront quitte le laminoir et ceux-ci ne 
devront pas fitre retenus avant d'fitre sci6s dans le but de reduire 
leur temperature. 

Essai de chute. 4. Un essai de chute pourra fitre fait sur un morceau de 

rail d'au moins 1.22 m. (4 pieds) et de pas plus de 1.83 m. (6 
pieds) de long, choisi sur cbaque coul6e d'acier. 

Les rails devront 6tre places le champignon en haut sur des 
supports et les diflferentes sections devront fitre soumises aux 
essais de choc suivants sous im poids tombant librement: 

Poids du rail Hauteur de chute 

par metre. en metres. 

24.8 a 29.8 kilos. (50 a 60 livres par yard) 4.57 (15 pieds) 

30.3 a 34.7 " (6 1 a 70 livres " " ) 4.87(16 " 

35.2 a 39.7 " (71 a 80 livres " " ) 4.87(16 " 

40.1a44.6 " (81 a 90 livres " " ) 5.18(17 " 

45.1 a 49.6 " (91 a 100 livres " " ) 5.48(18 " 

Si un rail se brise pendant l'essai de chute, deux essais 
additionnels seront faits sur d'autres rails de la mfime coul6e 
et si Fun de ces derniers essais ne r6ussit pas, tous les rails 
de la coul6e dont ils proviennent seront rejetes; mais si ces deux 
pifeces d'essai additionnels sont conformes aux indications 
requises, tous les rails de la coul6e devront fitre acceptes. 
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Rails par le Proc£d£ de Bessemer. 9 

La machine k essai de chute devra avoir un bflier de 907 Machine d*e«ai 
kilos. (2000 livres), la partie frappante devra avoir un rayon de ute * 
12.7 cm. (5 pouces) au maximum et le rail d'essai devra fitre plac6, 
le champignon en haut, sur des supports solides separ6s de 
91.4 cm. (3 pieds). Le tronchet de Penclume devra peser au 
moins 9072 kilos. (20.000 livres) et les supports devront en faire 
partie ou du moins 6tre fermement assujettis a l'enclume. Le 
rapport de Tessai de chute devra indiquer la temperature atmos- 
ph6rique au moment ou Pessai a et6 fait. La temperature des 
pieces d'essai durant Tessai, ne devra pas Stre inferieure k 
15°.6 C. (60° F.) ou sup&ieure k 48°.9 C. (120° F.). L'essai 
devra avoir lieu en mems temps que les operations de laminage. 

5. A moins dedication contraire, la section du rail devra p id« et section. 
fitre de la dimension de Tetalon am&icain, recommand6 par la 

Soci6t6 Am6ricaine des ing6nieurs civils et devra Stre conf orme, 
aussi exactement que possible, a FSchantillon fourni par la com- 
pagnie de chemins de fer, selon le paragraphe 6 relatif aux poids 
sp6cifi6s. Une variation en hauteur de 0.40 mm. (& de pouce) 
en moins, ou de 0.79 mm. (-fa de pouce) en plus que la hauteur 
specifi6e et de 1.59 mm. (& de pouce) en largeur sera autoris6e. 

6. Le poids des rails sera maintenu aussi pr&s que possible, 
en se conformant au paragraphe 5, du poids specific dans le con- 
trat. Une variation de £ de un pour cent pour une commande 
entfere sera autorisee. Les rails seront accept6s et pay6s en 
raison de leur poids net. 

7. La longueur-type des rails devra etre de 9.14 ou 10.1 m. Longueur. 
(30 ou 33 pieds). Dix pour cent de la commande entiere sera 
accept6 avec des longueurs moindres variant par 30.5 cm. 

(par pieds entiers) jusqu'4 7.32 m. (24 pieds). Une varia- 
tion de 6.35 mm. (J de pouce) en longueur de celle sp6cifiee 
sera autoris6e. 

Les deux extremites de tout rail de courte longueur No. 1 
devront Stre peintes en vert, 

8. Des trous circulates pour boulons de junction devront 
fitre forfe selon les indications de Tacheteur. Les trous devront 
fitre absolument conformes au dessin et aux dimensions fournies 
et devront 6tre exempts d'6barbures. 

9. On devra prendre des precautions en redressant les Fini. 
rails k chaud et il en r6sultera qu'ils devront Stre laisses dans de 



Digitized by 



Google 



10 



Rails par le Proc£d£ de Bessemer. 



telles conditions qu'ils ne varieront pas sur toute leur longueur 
de plus de 12.7 cm. (5 pouces) d'une ligne droite, dans n'importe 
quelle direction, lorsqu'ils passeront aux presses de redressement 
k froid. Ceux qui varieraient au-deli de cette longueur, ou qui 
auraient de legfcres torsions, devront fitre class6s comme rails de 
seconde quality et marqu6s en consequence. La distance qui 
s6parera les supports des rails dans la presse k froid ne devra pas 
fitre inferieure k 1.07 m. (42 pouces). Les rails devront fetre 
droits en ligne et surface lorsqu'ils seront termines — le dresse- 
ment etant fait k froid — devront avoir le champignon lisse, fitre 
sci6s droits aux extr6mit6s; les variations ne devant pas depasser 
0.79 mm. (^ de pouce), et, avant la livraison, on devra enlever 
les 6barbures faites par les scies et rendre les extremit6s nettes. 
Les rails de l iro classe ne devront avoir ni d6faut ni pailles. 

Marque. 10. Le nom du fabricant, le poids du rail, le mois et l'ann£e 

de fabrication devront fitre lamin6s en lettres en relief sur un des 
c6t6s de T4me du rail et le numero de la coulee devra fitre marqu6 
sur chaque rail de maniSre k ne pas 6tre recouvert par les barres 
de jonction. Pour des rails pesant 34.7 kilos, par metre (70 
livres par yard) ou d'avantage une lettre devra £tre marquee 
sur le cdte de Vkme du rail afin d'indiquer la portion du lingot 
d'oil le rail provient. 

Rails No. 2. 11. Les rails No. 2 seront acceptes k au moins 5 pour cent 

de la commande entifcre. Les rails qui auraient quelques d6fauts 
serieux ou qui pour tout autre motif ne conviendraient pas k 
la premiere quality ou comme rails No. 1, devront 6tre consi- 
ders comme des rails No. 2; avec cette restriction que tout rail 
qui aurait quelque dfifaut physique qui pourrait nuire k sa soliditfi 
devra 6tre rejet6. Les extrfimites de tous rails No. 2 devront 
fitre peintes en blanc afin de les distinguer. Les rails rejet6s 
par Pessai de chute ne devront pas fitre acceptfe comme rails 
No. 2. 

inspection. 12. L'industriel devra remettre k Tinspecteur, chaque jour, 

les determinations du carbone de chaque coul6e et une complete 
analyse chimique toutes les 24 heures, repr6sentant la moyenne 
des autres elements contenus dans Fader pour chaque jour et 
chaque nuit. Des analyses devront £tre faites sur du m6tal forfi 
prelev6 sur de petits lingots d'essai, le metal pour 1'analyse 6tant 
pris k une distance de pas moins de 6.35 mm. (J de pouce) en 
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dessous de la surface dudit lingot. Sur la demande de Tinspec- 
teur Tindustriel devra fournir du m6tal for6 pour contre-analyse. 
L'inspecteur repr&entant Tacheteur aura libre entree a 
l'usine k n'importe quel moment oil le contrat sera ex6cut£ et 
l'industriel devra lui procurer toute facility raisonnable de se 
rendre compte que les rails sont fabriqu6s selon les termes du 
contrat. Tout essai et inspection devront fitre faits k l'usine 
avant la livraison et devront fitre conduits de manifcre a ne pas 
gdner inutilement les travaux de Tusine. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE. fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

affili&b A 
L 'Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



Proeecle de 
fabrication. 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF AUX RAILS D'ACIER PAR LE PROCfiDfi DU 

FOUR MARTIN. 

Adopt6 le 16 aoOt, 1909. 

1. (a) Le proc6d6 tout entier de fabrication et les essais 
devront fitre d'accord avec la meilleure pratique 
courante et Ton devra se conformer soigneusement 
aux instructions suivantes: 

(b) Les lingots devront fitre gardes dans une position 

verticale dans les fours k fosse jusqu'i ce qu'ils 
soient prfits k £tre lamin6s ou jusqu'a ce que le 
m6tal int6rieur ait eu le temps de se solidifier. 

(c) On ne devra pas se servir de lingots dont Tinterieur 
aura coule. 

(d) On devra cisailler k partir du bout des loupes form6es 

du sommet du lingot pas moins de x pour cent 1 
et si, pour une raison quelconque, Fader ne 
parait pas solide, le cisaillement devra continuer 
jusqu'i ce qu'on trouve du m6tal solide. 

Composition 2. Les rails de differents poids par mStre specifies plus bas 
devront fitre d'une composition chimique conforme aux limites 
suivantes: 

1 Le pourcentage de la chute minima devra dans tous les cas etre soumisa un accord, et on 
devra se rendre compte que plus le pourcentage sera elev6, plus la d6pense sera grande. 

(12) 
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24.8 4 29.8 

kilos. 

(50 4 60 

livres 

par yard), 

pour cent. 


30.3 k 34.7 

kilos. 
(61 4 70 

livres 
par yard), 
pour oent. 


35.2 4 39.7 

kilos. 
(714 80 

livres 
par yard), 
pour cent. 


40.2 4 44.6 

kilos. 
(814 90 

livres 
par yard), 
pour cent. 


45.1449.6 

kilos. 
(91 4 100 

livres 
par yard), 
pour cent. 


Carbone 


0.46-0.59 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 


0.46-0.59 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 


0.52-0.65 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 


0.69-0.72 

0.04 

0.20 
0.60-0.90 


0.62-0.75 


Phosphors, max 


0.04 


Biliciura, max 


0.20 




0.60-0.90 







Pour chaque diminution de 0.003 par cent en phosphore 
jusqu'i 0.03 par cent de phosphore, on acceptera une augmenta- 
tion de 0.01 par cent en carbone. 

3. Le nombre de passes et la vitesse du train devront fetre contraction. 
r6gl£s de mantere k ce qu'en quittant le laminoir k la passe finale, 

la temperature des rails de sections de 37.2 kilos. -par mfctre (75 
livres par yard) et davantage n'excSde pas celle que reclame une 
latitude de contraction aux scies k chaud de 16.3 cm. (6 pouces 
■&) pour un rail de 10.1 m., 37.2 kilos. (33 pieds 75 livres), 
avec une augmentation de 1.59 mm. (*■& de pouce) pour chaque 
augmentation de 2.48 kilos par mStre (5 livres par yard) dans 
le poids de la section. 

Aucun moyen artificiel de refroidir Tacier ne devra fitre em- 
ploy6 aprfe que les rails auront quitt6 le laminoir et ceux-ci ne 
devront pas Stre retenus avant d'etre sci6s dans le but de r6duire , 
leur temperature. 

4. Un essai k la chute pourra £tre fait sur un morceau de Essai de chute, 
rail d'au moins 1.22 m. (4 pieds) et de pas plus de 1.83 m. (6 

pieds) de long, choisi sur chaque coul6e d'acier. 

Les rails devront fitre places le champignon en haut sur des 
supports et les diff&rentes sections devront fetre soumises aux 
essais de choc suivants, sous un poids tombant librement: 

Poids du rail 
par mdtre. 

24.8 a 29.8 kilos. (50 a 60 livres par yard) 



Hauteur de chute 
en metres. 



30.3 a 34.7 " 


(61a 70 livres 


35.2 a 39.7 " 


(71 a 80 livres 


40.1 a 44.6 " 


(81 a 90 livres 


45.1 a 49.6 " 


(91 a 100 livres 



.4.57 (15 pieds; 
.4.87 (16 " 
.4.87 (16 " 
.5.18(17 " 
.5.48 (18 " 



Si un rail se brise pendant l'essai de chute, deux essais 
additionnels seront faits sur d'autres rails de la mfime coul6e 
et si Tun de ces derniers essais ne r6ussit pas, tous les rails 



Digitized by 



Google 



14 Rails par le Proc£d£ du Four Martin. 

de la coul6e dont ils proviennent seront rejetfe; mais si ces deux 
pieces d'essais additionnels sont conformes aux indications 
requises, tous les rails de la coul6e devront fitre acceptfe. 
Machine d'eaaai La machine k essai de chute devra avoir un belier de 907 kilos. 
(2000 livres), la partie frappante devra avoir un rayon de 12.7 cm. 
(5 pouces) au maximum et le rail d'essai devra fitre plac6 le 
champignon en haut sur des supports solides s£par£s de 91.4 cm. 
(3 pieds). Le tronchet de Tenclume devra peser au moins 
9072 kilos. (20.000 livres) et les supports devront en faire ou du 
moins 6tre fermement assujettis a Penclume. Le rapport de 
Pessai de chute devra porter la temperature atmosphferique au 
moment oil Fessai a et6 fait. La temperature des pieces d'essai 
durant Tessai, ne devra pas fitre inf6rieure h 15°.6 C. (60° F.) 
ni supSrieurei 48°.9 C. (120° F.). L'essai devra avoir lieu en 
m&ne temps que les operations du laminage. 
Poid«©t section. 5. A moins d 'indication contraire, la section du rail devra 

etre de la dimension de P6talon am6ricain, pr6conise par la 
Soci6t6 Am6ricaine des ing6nieurs civils et devra etre conforme, 
aussi exactement que possible, k l'echantillon fourni par la 
Compagnie des Chemins de fer, selon le paragraphe 6 relatif 
aux poids specifies. Une variation en hauteur de 0.40 mm. 
(^j de pouce) en moins, ou de 0.79 mm. (^ de pouce) en plus 
que la hauteur sp6cifiee et 1.59 mm. (ys de pouce) en largeur, 
sera autorisee. 

6. Le poids des rails sera maintenu aussi pres que possible, 
en se conformant au paragraphe 5, du poids sp6cifi6 dans le con- 
trat. Une variation de J de un pour cent pour une commande 
entiere sera autoris6e. Les rails seront accept6s et pay6s en raison 
de leur poids net. 
Longueur. - 7. La longueur-type des rails devra 6trede9.14ou 10.1m. 

(30 ou 33 pieds). Dix pour cent de la commande entiere sera 
accept^ avec des longueurs moindres variant par 30.5 cm. 
(par pieds en tiers) jusqu'i 7.32 m. (24 pieds). Une variation 
de 6.35 mm. (J de pouce) en longueur de celle specifiee sera 
autorisee. 

Les deux extremit6s de tout rail de courte longueur No. 1 
devront fitre peintes en vert. 

8. Des trous circulates pour boulons de jonction devront 
£tre fores selon les indications de Tacheteur. Les trous devront 
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fitre absolument conformes au dessin et aux dimensions fournies 
et devront fitre exempts d'6barbures. 

9. On devra prendre des precautions en redressant les rails Fini. 
a chaud et il en r&ultera qu'ils seront laiss6s dans de telles con- 
ditions qu'ils ne devront varier pas sur toute leur longueur de plus 

de 12.7 cm. (5 pouces) d'une ligne droite, dans n'importe quelle 
direction, lorsqu'ils passeront aux presses de dressement a froid. 
Ceux qui varieraient au-deli de cette longueur, ou qui auraient - 
de leg&res torsions, devront 6tre class6s comme rails de seconde 
quality et marqu6s en cons6quence. La distance qui sfiparera 
les supports des rails dans la presse k froid ne devra pas Stre 
interieure k 1.07 m. (42 pouces). Les rails devront fitre droits 
de ligne et de surface lorsqu'ils seront termines — le dressement 
etant fait k froid — devront avoir le champignon lisse, fitre 
sciSs droits aux extr&nites, les variations ne devant pas depasser 
0.79 mm. (^ de pouce) et, avant la livraison, on devra enlever 
les ebarbures faites par les sdes et rendre les extr6mites nettes. 
Les rails de l* re classe ne devront avoir aucun defaut ni paille 
d'aucun genre. 

10. Le nom du fabricant, le poids du rail, le mois et Pannee Marque. 
de fabrication devront £tre lamines en lettres en relief sur un des 
c6t6s de T4me du rail et le num6ro de la coulee ainsi que les 
lettres F. M. (Four Martin) pour d6signer le genre d'acier devront 

6tre marqufe sur chaque rail de maniere k ne pas 6tre recouvert 
par les barres de jonction. Pour des rails pesant 34.7 kilos, par 
m&tre (70 livres par yard) ou davantage, une lettre devra fitre 
marquee sur le c6t6 de Ykme du rail afin d'indiquer la portion 
du lingot d'oil il provient. 

1 1. Les rails No. 2 seront accept6s k moins de 5 pour cent de Raiia No. 2. 
la commande entifcre. Les rails qui auraient quelques d6fauts 
s6rieux ou qui pour toute autre raison ne conviendraient pas 

k la premiere qualite ou comme rails No. 1, devront 6tre consid- 
6r& comme rails No. 2; avec cette restriction que tout rail qui 
aurait quelque dfifaut physique qui pourrait nuire k sa solidit6 
devra Stre rejet6. Les extr£mites de tous rails No. 2 devront 
Stre peintes en blanc afin de les distinguer. Les rails rejetes par 
Pessai de chute ne devront pas Stre accept6s comme rails No. 2. 

12. L'industriel devra fournir a Pinspecteur une analyse inspection. 
chimique de chaque coulfie comprenant les 616ments specifics. 
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Des analyses devront Stre faites sur du mfital for6 pr61ev6 sur de 
petits lingots d'essai, le m€tal pour analyse Stant pris a une dis- 
tance de pas moins de 6.35 mm. (J de pouce) en dessous de la 
surface dudit lingot. Sur la demande de Pinspecteur Pindustriel 
devra fournir du m6tal fore pour une contre-analyse. 

L'inspecteur representant Pacheteur aura libre entr6e a 
Pusine k n'importe quel moment oil le contrat sera ex€cut€ et 
rindustriel devra lui procurer toute facilite raisonnable de se 
rendre compte que les rails sont fabriqufe selon les termes du 
contrat. Tout essai et inspection devront fitre faits k Pusine 
avant la livraison et devront fitre conduits de mani£re k ne pas 
gfiner inutilement les travaux de Pusine. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILltB A 

L'Association Internationale D'Essai des Mat£maux. 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF AUX LONGERONS ET AUX RAILS GRAND T 

D'ACIER FABRIQUfiS PAR LE PROCfiDfi 

DU FOUR MARTIN. 



Adopt6 lb 1 iuin, 1912. 



I. FABRICATION. 



1. L'acier devra fitre fabrique par le procfidfi du four Mar- proofed, 
tin. Le proc6d6 entier de fabrication et d'essai devra fitre en 
accord avec la meilleure pratique courante. 

-2. Les lingots dont l'interieur aura coul6 et les lingots et ungotarognfat 
loupes qui r6v£leraient les effets d'une mauvaise fabrication exo 
devront fitre mis hors d'usage. 

3. Une chute suffisante du sommet de chaque lingot devra chute, 
fitre m6nag6e k chaque phase de la fabrication afin d'obtenir 

des rails parfaits. Lorsque des rails finis r£v£leront une poche 
de retassure, ils pourront fitre raccourcis jusqu'4 ce que le d6faut 
n'existe plus. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

4. L'acier devra fetre conforme k Tune ou Tautre des sp6ci- Composition 
fications suivantes en ce qui concenie sa composition chimique chinuque - 
comme l'indiquera la commander 

CAT*QOBIB A. CATioORHD B. 

Carbone, pour cent 0.60 - 0.75 0.70 - 0.85 

Manganese, pour cent 0.60-0.90 0.60-0.90 

Silicium, pour cent au max. 0.20 au max. 0.20 

Phosphore, pour cent " " 0.04 " " 0.04 

(17) 
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Contre-analyses. 



Anaiyae dm poehe^ 5. p ur savoir si le mat6riel est conforme aux indications 
sp6cifi6es au paragraphe 4, Pindustriel devra faire Panalyse 
d'un lingot d'essai pr€lev6 durant le versement de chaque coulee. 
Le m6tal forfi destinfi k Panalyse ne devra pas fitre pris k 
moins de 3.18 mm. (i de pouce) en dessous de la surface du 
lingot d'essai. Une copie de cette analyse devra fitre remise 
k Pacheteur ou k son reprfisentant. 

6. Une contre-analyse pourra fitre faite de temps en temps 
par Pacheteur sur un lingot d'essai ou du m6tal for6 en provenant, 
fournis par 1'industriel. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

7. (a) La barrette d'essai devra fitre essayfie sur une machine 
de chute du type recommandS par l'Association des Ingfinieurs 
des Chemins de Fer Am6ricains. La barrette sera placfie le tfite 
en haut sur les supports de la machine et ne devra pas se briser 
une fois soumise k un choc determine par le tableau suivant: 



Eaaaia de chute. 



Barrette* d* 



Poids et hauteur du rail. 


Temperature 

de la barrette, 

degree C. 

(degree F.) 


Distance 
entre les 
supports, 

cm. 
(pouces) 


Poids 

du 

belier, 

kilos. 

(livres). 


Hauteur de chute, 
m. (pieds). 




Categorie 
A. 


Categorie 
B. 


Rails pesant plus de 40.6 kilos, 
par mdtre (100 livres par yard) 
et de plus de 17.8 cm. (7 
pouces) de profondeur 

Rails peaant 49.6 kilos ou moins 
par metre (100 livres ou moins 
par yard) ou de 17.8 cm. (7 
pouces) ou moins de profon- 
deur 


15.6 a 48.9 
(60 a 120) 

15.6 4 48.9 
(60 a 120) 


0.91 
(3) 

0.91 
(3) 


907 
(2000) 

907 
(2000) 


4.56 
(15) 

3.96 

(13) 


3.65 
(12) 

3.05 
(10) 







N ombre d' 



(b) La temperature atmosph6rique au moment de l'essai 
devra fitre consignee dans le rapport d'essai. 

(c) Les essais devront fitre faits en mSme temps que les 
operations de fabrication. 

8. (a) Trois rails, chacun pris sur le dessus de Pun de trois 
lingots de chaque coulee, devront fitre choisis par Pinspecteur 
et une barrette d'essai devra fitre prise sur Pun des deux lingots. 

(b) Les barrettes d'essai de chute ne devront pas fitre de 
moins de 1.22 m. (4 pieds) et de plus de 1.83 m. (6 pieds) de 
longueur. 

9. Deux essais de chute devront 6tre faits sur chaque 
coulee. 
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10. Si le r6sultat de Pessai de chute pour seulement une Contre-epiwvea. 
seule des deux barrettes representant les rails d'une coul6e 

n'est pas conforme aux indications sp6cifi6es au paragraphe 7, une 
contre-fipreuve devra fitre faite sur une barrette provenant 
du troisifime rail choisi et cet essai d6cidera de Tacceptation ou 
du rejet des rails de cette coulfie. 

IV. SECTIONS, LONGUEURS ET POIDS TYPES. 

11. (a) Le module de Tindustriel devra k froid fetre conforme section. 
k la section sp6cifi6e ainsi qu'il est montr6 en detail sur le dessin 

de Tacheteur et devra toujours fitre consent parfait. 

(6) La section du rail devra 6tre conforme autant que 
possible au module avec les tolerances suivantes: 

(1) La hauteur ne devra pas varier de plus de 0.40 mm. 

(^ de pouce), en moins, ou en plus de 0.79 mm. 
(A de pouce) de celle sp6cifi6e. 

(2) La largeur de la partie superieure du champignon et 

de rornifcre ne devra pas varier de plus de 3.18 mm. 
(i de pouce) de celle specifi6e. Toute variation qui 
aflfecterait la ligne de jauge de plus de 0.79 mm. 
(A de pouce) ne sera pas permise. 

(3) La largeur de base ne devra pas varier de plus de 

3.18 mm. (J de pouce) en dessous de celle sp6cifi6e 
pour des largeurs inf6rieures k 16.5 cm. (6 pouces £); 
4.76 mm. (& de pouce) en dessous pour une largeur 
de 16.5 cm. (6 pouces £); et 6.35 mm. (J de pouce) 
en-dessous pour une largeur de 17.8 cm. (7 pouces). 

(4) Toute variation qui aflfecterait Tadaptation des barres 

de jointure ne sera pas permise. 

(5) Le base du rail devra fitre k angle droit avec la lame et 

la convexite ne devra pas exc6der 0.79 mm. (^ de 
pouce). 

(c) Quand le genre de construction de la voie le n£cessitera 
et que rindustriel en aura 6t6 avise, on devra apporter un 
soin special k maintenir la position convenable de la ligne de 
jauge par rapport au rebord extSrieur de la base. 

12. (a) A moins destructions diflfer6rentes, les longueurs Longueurs, 
des rails k une temperature de 15°.6 C. (60° F.) devront 6tre de 
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18.3 et 18.9 m. (60 et 62 pieds), en ce qui concerne les paragraphes 
qui autorisent le poids par yard.. 

(6) Les longueurs ne devront pas varier de plus 6.35 mm. 
(i de pouce) de celles specifiees. 

(c) Les courtes longueurs, variant par 30.5 cm. (par pieds 
entiers), jusqu'i 12.2 m. (40 pieds), seront acceptees jusqu'a 
concurrence de 10 pour cent du poids de la commande entiSre. 
Poids. 13. (a) Le poids des rails par yard tel qu'il est sp£cifi€ dans 

la commande devra 6tre maintenu aussi pres que possible en se 
conformant aux donnees du paragraphe 11. 

(6) Le poids total d'une commande ne devra pas varier 
de plus de 0.5 pour cent du poids sp£cifi6. 

(c) Le paiement sera base sur le poids actuel. 

V. TRAVAIL ET FINI. 

Rednssement. 14. (a) Les rails places en couche devront fitre mis k Tabri 

de Teau et de la neige et devront fitre manipules avec soin afin 
de r6duire au minimum le redressement. 

(b) La distance entre les supports des rails dans les presses 
de redressement k froid ne devra pas fitre inferieure k 1.07 m. 
(42 pouces), sauf s'il est n6cessaire auprfcs des extr6mit6s des 
* rails. 

Forage et 15. (a) Les trous circulaires pour les boulons de jonction, 

les joints et les tirants devront fitre fores conformSment aux 
dessins et dimensions fournis par l'acheteur. 

(b) Pour les rails de la categorie A, les trous des tirants 
pourront etre faits a Temporte-piSce. 

16. Les extr6mit6s devront fitre lamin6es k angle droit 
lat6ralement et verticalement, mais la base pourra fitre 6cren6e 
de 0.79 mm. (^ de pouce). 
Fini. 17. (a) Les rails devront 6tre lisses sur le champignon, 

droits de ligne et de surface sans torsion, ondulation ou plisse- 
ment, en faisant particulierement attention k ce que les extr&nites 
soient sans plissement et inclinaison. 

(b) Toutes €barbures ou coulement causes par le forage ou 
le sciage devront entifcrement dispara!tre. 

(c) Les rails devront fitre exempts de marque de mordache 
ou autres defauts nuisibles du redressement k froid. 



percement. 
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VI. CLASSIFICATION DES RAILS. 

18. Les rails qui seront exempts de tous defauts nuisibles Rails No. i. 
et de pailles d'espfice quelconque seront class6s comme rails No. 1 . 

19. (a) Les rails qui sont rugueux sur le champignon ou RaiiaNo.2. 
qui k cause de leur surface ou autre imperfection ne sont pas 
classes comme rails No. 1, seront classes comme rails No. 2; 

k condition que, d'aprfcs l'avis de Tinspecteur, ils ne pr6sentent 
pas d'imperfections en nombre tel et^d'une nature telle qu'elles 
les rendent impropres k servir comme rails No. 2 et & la con- 
dition toutefois qu'ils soient conformes aux indications du para- 
graphe 11. 

(b) Les rails qui presentent des pailles sur le champignon 
de plus de 6.35 mm. (} de pouce) de profondeur ou la base de 
plus de 12.7 mm. (J pouce) de profondeur, ne devront pas fitre 
classes comme rails No. 2. 

(c) Les rails No. 2 seront accept6s jusqu'i concurrence de 
10 pour cent du poids total de la commande entifire. 

VII. MARQUE ET CHARGEMENT. 

20. (a) Le nom et la marque de Tindustriel, Pann6e et Marque, 
le mois de la fabrication, les lettres F. M. (Four Martin), le poids 

du rail, ainsi que le numero de la section, devront fitre lisiblement 
lamin6s en lettres et chiffres en relief sur la lame. Le numfiro 
de la coulde devra fitre lisiblement marqu6 sur chaque rail k 
un endroit oii il ne puisse fitre plus tard recouvert par les plaques 
de jonction. 

(6) Les deux extremites de tout rail de courte longueur No. 
1 devront 6tre peintes en vert. 

Les deux extr6mit6s de tout rail No. 2 devront fitre peintes 
en blanc et devront avoir deux trous profonds sur la lame de 
chaque extremite k une distance de celle-ci telle qu'ils ne puissent 
fitre plus tard recouverts par les plaques de jonction. 

21. (a) Les rails devront etre charg6s en presence de chansemcnt 
Tinspecteur et devront 6tre manipules de maniere k ne pas 
ecraser les rebords ou causer quelque autre defectuosite. 

(6) Les rails de chaque categorie devront fetre places ensem- 
ble pour le chargement. 

(c) Les rails devront etre appareill6s pour la longueur avant 
leur livraison. 



Digitized by 



Google 



22 Longerons et Rails Grand T. 

viii. INSPECTION. 

inaction. 22. L'inspecteur repr&entant l'acheteur aura libre entree, 

k n'importe quel moment oil le travail qui fait Pobjet du contrat 
sera execute et dans toutes parties des ateliers ou Ton s'occu- 
pera du materiel command^. L'industriel devra donner k 
l'mspecteur, et cela sans frais pour celui-ci, toutes facilitfis 
raisonnables de se rendre compte que le materiel est bien 
livre selon les indications contenues dans ce cahier des charges. 
Tout essai et inspection devront fitre faits k Tusine avant la 
livraison et devront fitre menes de manifcre k ne pas g6ner 
inutilement les operations de Fusine. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA, PBNSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILIEB A 

L'Assooation Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX BARRES D'ACIER DE JONCTION. 

Adopt£ le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. On devra fabriquer l'acier par le procfide de Bessemer ou ProoM* 
celui du four Martin. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

2. La composition chimique de l'acier devra fitre conforme SS^^ * 
k Tindication suivante: 

Phosphore au maximum, 0.10 pour cent 

3. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications ^J3Sl4^ui«r. 
specifiees au paragraphe 2, l'industriel devra faire l'analyse 

d'un lingot d'essai. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

4. (a) Les propriet6s de tension de l'acier devront fitre S£^ n la 
conformes aux prescriptions suivantes: 

Resistance a la traction, kilos, par cm. carre\ . . 3867 a 4570 

(livres par pouce carreO (55 000-65 000) 

Limite apparente d'elasticite\ min. par cm. carre" 0.5 de resistance a la traction 
Allongement pour 20.3 cm. (8 pouces), min. par 

cent 25 

(fi) La limite apparente d'filasticite sera determine par la 
chute de Parbre de la machine d'essai. 

5. (a) La barrette d'essai devra fl6chir a froid k 180 j££j. 4U 
degr6s k plat sur elle-mfime, sans cassure a l'extSrieur de la 
partie fl&hie. 

(b) Les essais k la flexion pourront fitre faits par pression 
ou par coups sees. 

(23) 
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Barrett** 
dV 



Nombre 



Basses d'Acies de Jonction. 



6. (a) Les barrettes d'essai k la traction devront fitre pr6- 
lev6es sur le produit lamin6 et fini et devront fitre de 20.3 cm. 
(8 pouces) de longueur de jauge. 

(ft) Les barrettes d'essai k la flexion pourront fitre prflevees 
sur la t£te de la barre de jonction. Des essais k la flexion pour- 
ront 6tre faits sur une barre de jonction non percSe, aplatie s'il 
est n6cessaire. 

7. (a) Un essai k la traction et un k la flexion devront 6tre 
faits sur chaque coul6e. 

(ft) Si une barrette quelconque r6v&e des pailles, ou si une 
barrette d'essai k la traction se brise en dehors du milieu de la 
troisidme partie de la longueur de jauge, elle pourra fitre mise 
de cdtfi et une autre barrette lui sera substitu6e. 



IV. TRAVAIL ET PINI. 

Tr»vau. 8. Les barres de jonction devront 6tre identiques au module, 

cisailtees avec soin de la longueur voulue et devront s'ajuster 
parfaitement aux rails auxquels elles sont destinees. Elles 
devront fitre perches et taill6es conform&nent aux dimensions 
donn6es par le dessin de l'acheteur. 

Fini. 9. Les barres de jonction finies devront 6tre exemptes de 

coutures, fentes, pailles ou autres d6fauts s6rieux et devront 
fitre d'un travail fini. 

V. MARQUE. 

Marque. 10. Le nom de l'industriel et 1'annSe de la fabrication devront 

fitre laminfis en lettres et chiffres en relief, sur le c6t€ de la barre 
de jonction. 

VI. INSPECTION. 

inaction. 11. L'inspecteur repr6sentant Pacheteur devra avoir entr6e 

libre k n'importe quel moment oil le travail qui fait l'objet du 
contrat avec l'acheteur sera ex6cut6, et dans toute partie des 
ateliers oil on s'occupera du materiel command^. L'industriel 
devra donner sans f rais k l'inspecteur toutes f acilit6s raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est fourni selon les indications. 
Tout essai et toute inspection devront fitre faits k l'usine avant la 
livraison et devront fitre men£s de manifere k ne pas gfiner inutile- 
ment les travaux de l'usine. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILIEB A 

L'Associatton Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF A L'ACIER DE STRUCTURE POUR 
PONTS. 

Adopts le 16 aout, 1909. 

L FABRICATION. 

1. L'acier devra fitre fabriqu6 par le procfid6 du four Martin. Pro***. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

2. La composition chimique de Fader devra fitre conforme composition 
aux indications suivantes: 

Composition Chimique. 



Elements intervenant. Ader de | Ader de Ader 

oouw. 



Phosphors, max., pour oent { ja2dqi e ;; 



0.08 
0.05 



Soufre, max., pour oent 0.05 0.04 0.05 



Ader de i Ader de 
structure. | rivets. 


0.06 0.04 
0.04 0.04 
0.05 0.04 



3. L'industriel devra faire Tanalyse d'un lingot d'essai Analyse des pochcs 
pris durant le versement de chaque coul6e, afin de d6terminer couer * 

le pourcentage de carbone, manganese, phosphore et soufre. 
Une expedition de cette analyse devra 6tre remise k Pacheteur 
ou k son repr£sentant. 

4. Une contre-analyse devra fitre faite sur du materiel fini conu^anaiyse. 
provenant de chaque coul6e, si Pacheteur le demande, et dans 

(25) 
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ce cas, un excddent de 25 pour cent sur les indications pr6- 
cSdentes sp6cifi6es au paragraphe 2 sera autoris6. 



Essai 4 la traction. 



III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

5. Les propri6t6s de tension de Tacier devront fitre conformes 
aux indications suivantes. 



Propri£t£s de Tension. 



Limite apparente 
d'eUaticite? 



Variatlona 
permiaea de resist- 
aooe 4 la traction. 



Genre de la cassure. 



Proprie'tea intervenant. 



Resistance 4 la traction, kilos, par cm. carre, 
(livrea par pouce carre) 



Allongement pour 20.3 cm., min., pour cent. 



(sur 8 pouoes) . 



Allongement pour 5.08 cm. (2 pouces), min., 
pour cent 



Acier de 
structure. 



Requis 4218» 
(60 000) 

105 600 s 



Res. 4 la trac. 
t 1500000 
;Res. 4 la trac 

22 



Acier de 
rivets. 



:.)( 



Requis 3515 1 
(50 000) 

105 500 

Res. 4 la trac. 
1500 000 > 
<Res. 4 la trac.> 



Acier 
coule. 



4570 min. 
(65 000) 



18 



1 Voir paragraphe 7. 
* Voir paragraphe 8. 



6. La limite apparente d'elasticitS, d6termin6e par la chute 
de Tarbre de la machine d'essai, devra fitre mention6e dans les 
rapports d'essai. 

7. La resistance k la traction de l'acier de structure et de 
Tacier de rivet pourra varier de 281 kilos, par cm. carr6 (4000 
livres par pouce carr£) de celle sp6cifi6e au paragraphe 5. 

8. (a) Pour un matfiriel de plus de 19.1 mm. (f de pouce) 
d'epaisseur, une deduction de 1 du pourcentage d'allongement 
sur 20.3 cm. (8 pouces) spficifie au paragraphe 5 pour Tacier de 
structure devra fitre faite pour chaque augmentation de 3.18 mm. 
(J de pouce) d'epaisseur audessus de 19.1 mm. (f de pouce). 

(b) Pour un mat6riel de moins de 7.94 mm. (& de pouce) 
d'6paisseur, une d6duction de 2.5 du pourcentage d'allongement 
pour 20.3 cm. (8 pouces) spficifie au paragraphe 5 pour Tacier de 
structure devra fitre faite pour chaque diminution de 1.59 mm. 
(A d e pouce) d'Spaisseur en dessous de 7.94 mm. (^ de pouce). 

9. Pour Tacier de structure et de rivet, toutes les barrettes 
d'essai k la traction bris6es devront r£v61er une cassure soyeuse 
et pour les pieces d'acier coule, une cassure soyeuse d'un grain 
trfcsfin. 
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10. (a) Les barrettes d'essai d'ader de structure devront gj££ 4U 
flechir k froid k 180 degr6s sans cassure k l'ext£rieur de la partie 
flfichie, ainsi qu'il suit: Pour un mat6riel de moins de 2.54 cm. 
( 1 pouce) d'epaisseur : k plat sur lui-m&ne ; et pour un matfiriel de 
2.54 cm. (1 pouce) d'6paisseur ou plus, autour d'une goupille dont 
le diamfitre est 6gal k deux fois TSpaisseur de la barrette. 

(b) Une tige de rivet devra fl6chir k froid k 180 degrfis k 
plat sur elle-mfime sans cassure k Text6rieur de la partie fl6chie. 
Une fois entaillfie et flfichie autour d'une goupille dont le diamStre 
est 6gal k celui de la tige du rivet elle devra se briser graduelle- 
ment avec une cassure fine, soyeuse et uniforme. 

(c) La barrette* d'essai d'acier coul6 devra flfichir k 

A 
I' 

(S"> I til 



nw mmhiuh 22.64 otH 



i eh 

T_ICt 



|«T 



(MT) h20.32C«.(8> 









ENVIRON 46.72 < 

(1**) 
Fig. 1. 



90 degres autour d'une goupille dont le diamfitre est 6gal k 3 
fois l'6paisseur de la barrette, sans cassure k l'exterieur de la 
partie H6chie. 

(d) Les essais k la flexion pourront fitre faits par pression 
ou par coups sees. 

1 1 . Des angles de 19. 1 mm. (f de pouce) ou moins d'fipaisseur Ebmu dec 
devront s'ouvrir k plat et des angles de 12.7 mm. (J pouce) ou **' 
moins d'6paisseur devront fl6chir k froid en se fermant, sous les 
coups d'un marteau et cela sans cassure. Cet essai ne devra 

fitre fait que lorsque Pinspecteur Pexigera. 

12. (a) Les barrettes d'acier k la traction et k la flexion, Barrette* 
pour plaques, profiles et barres devront fitre pr61ev£es sur le 
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produit fini, et devront fitre de toute l'6paisseur du materiel 
lamin6. 

Les barrettes d'essai k la traction pourront 6tre de la 
forme et des dimensions indiqu6s k la Fig. 1; soit avec les 
deux bords parallfeles, soit tourn6es k un diametre de 19.1 mm. 
(i de pouce) pour une longueur d'au moins 22.9 cm. (9 pouces) 
avec les extr€mit6s agrandies. 

Les barrettes d'essai k la flexion pour des barres oeill6es 
devront fitre de toute la section termin6e. Les bords cisaill6s des 
barrettes d'essai k la flexion devront fitre coupfa nettement. 

(6) Les tiges de rivets devront fitre e$say6es telles qu'elles 
sont laminfies. 



19,0! 



9.05* 
i 3 i> 



^6,35- 

i/tAt 



—107.95 u 
<4\0 

57.15 m 

<2V> 



— — -hJ 




50.80 mm. — 

(2') 

Fig. 2. 



(c) Les barrettes d'essai a la traction et k la flexion pour 
goupilles et rouleaux devront fetre pr61ev6es sur les barres com- 
plement lamin£es et forg6es. L'axe de la barrette d'essai devra 
£tre k 2.54 cm. (l pouce) de la surface de la barre et parallfile k 
cet axe. 

Les barrettes d'essai a la traction devront fitre de la forme 
et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 2. 

Les barrettes d'essai k la flexion devront fitre de 2.54 cm. par 
12.7 mm. (1 par \ pouce) de section. 

(d) Les barrettes d'essai k la traction et k la flexion d'acier 
coul6 devront 6tre prelevees k froid sur des barres d'essai attaches 
k l'acier coule ou sur les dechets s'ils sont de dimensions suffi- 
santes. Toute barre d'essai ou dechet utilis6s k cet effet devront 
fitre recuits avec l'acier cou!6. 
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Les barrettes d'essai a la traction devront fitre de la forme 
et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 2. 

Les barrettes d'essai k la flexion devront fitre de 2.54 cm. par 
12.7 mm. (l par £ pouce) de section. 

13. (a) Le mat6riel destin6 k fitre utilise sans 6tre recuit J*^ 68 
ou sans subir un autre traitement devra fitre essay6 tel qu'il est 
ktminfi ou forg6. 

(6) Les barrettes d'essai k la traction d'un matfiriel destinfi 
k 6tre recuit ou trait6 autrement avant de servir, devront fitre 
coup6es sur des petites longueurs convenablement recuites ou 
semblablement trait6es de toute la section de la pifcce. 

14. (a) Au moins un essai k la traction et un k la flexion Nombre d'essai*. 
devront fitre pratiques pour chaque coulfie sur l'ader de structure 

et l'acier de rivet. Si le mat6riel d'une coulee difffcre de 9.53 mm. 
(f de pouce) ou davantage en 6paisseur, des essais devront 6tre 
faits tant sur le mat6riel lamine le plus 6pais que sur le plus 
mince. 

(b) Le nombre des essais k la traction et k la flexion pour 
l'acier coul6 d£pendra du genre et de l'importance des objets 
coulfe. 

15. Si la resistance k la traction de l'acier de structure et de contre-*prwiveg 
l'acier de rivets varie de plus de 281 kilos, par cm. carr6 ( 4000 

livres par pouce carr6) de celle sp6cifiee au paragraphe 5, ime 
contre-6preuve sur la mfime jauge pourra fetre faire, au choix 
de l'inspecteur, et celle-ci ne devra pas varier de plus de 352 kilos, 
par cm. carr6 (5000 livres par pouce carr€) de celle sp6cifi6e. 

IV. VARIATIONS DE POIDS ET DE JAUGE PERMISES. 

16. La section transversale ou le poids de chaque pifice Jj^JS?* 
d'acier ne devra pas varier de plus de 2.5 pour cent de celle 
sp£cifi6e; sauf dans le cas de plaques cisaill^es pour lesquelles 
seront accordees les variations permises qui suivent qui s'appli- 
quent aux plaques simples: 

(a) Commandies au poids. — Pour des plaques de 61.0 kilos, 
par mfetre carr6 (12 livres J par pied carr6) ou plus: 

En dessous de 254 cm. (100 pouces) de largeur, 2.5 pour 
cent en dessus ou en dessous du poids sp6cifi6; 
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254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids sp£cifi6. 
Pour des plaques de moins de 61.0 kilos, par mfctre carre 

(12 livres \ par pied carr6): 
En dessous de 191 cm. (75 pouces) de largeur, 2.5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids specific ; 
191 cm. k 254 cm. (75 k 100 pouces) de largeur, 5 pour 

cent en dessus ou 3 pour cent en dessous du poids 

sp6cifi6; 
254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 10 pour 

cent en dessus ou 3 pour cent en dessous du poids 

spficififi. 

(b) Commandies & la jauge. — L'6paisseur de chaque plaque 
ne devra pas varier de plus de 0.25 mm. (0.01 de pouce) en moins 
de celle command6e. 

Un exc£dent sur le poids nominal correspondant aux dimen- 
sions donn&s dans la commande sera accord^ pour chaque 
plaque, s'il ne d6passe pas les indications de la table qui suit, 
1 cm. cube d'acier lamin6 pesant 7.84 g. (0.2833 de livre par 
pouce cube) : 







Excf D»NT A.CCORDS («XPBIM« COMMX POUBCaNTAOB 








nu powa nominal). 






Epaiaaeur 
commandee. 


Poida 
nominal, 
kg. par 
m. carre 




Pour la longueur de plaque suivaato: 
















mm. 


Au-dee- 


Del27 


178 cm 


Au-dea- 


Do 191 


254 


292 cm. 






de 127 


4 178 


et au- 


souade 


4 254 


4 292 


et au- 






cm. 


cm. 


dessua 


191 cm. 


cm. 


cm. 


deanu 


3.18 4 3.97 


24.9 4 31.1 


10 


15 


20 










3.97 4 4.76 


31.14 37.4 


8.5 


12.5 


17 








w , 


4.76 4 6.35 


37.4 4 49.8 


7 


10 


15 










6.35 


49.8 








10 


14 


is 




7.94 


62.3 














8 


12 


16 




9.53 


74.7 














7 


10 


13 


i7 


11.1 


87.2 














6 


8 


10 


13 


12.7 


99.6 














5 


7 


9 


12 


14.3 


112.1 














4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.9 


124.5 














4 


6 


8 


10 


Plus de 15.9 


... 














3.5 


5 


6.5 


9 
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Table en Unites Anglaises. 












ElCiDENT ACCORD* (SXPRXMB COlflflB 
DU POID8 NOMINAL). 


POUHCENTAGK 


tipaisseur 

commanded, 

pouoee. 


Poids 
nominal t 
livreapar 
pied carre. 




Pour la longueur de plaque suivante: 




Au-des- 

BOUB 

de 50 
pouces. 


De50 

a 70 

pouces. 


70 
pouoee 
etau- 
dessus. 


Au-des- 

BOU8 

de 75 
pouoee. 


De75 
a 100 
pouces. 


100 

a 115 
pouces 


115 
pouces 
et au- 
dessus. 


Wt 


5.10a 6.37 


10 


15 


20 










6 ■■ 8 
St TT 


6.37" 7.65 


8.5 


12.5 


17 


.. 


• • 


•• 


•• 


A" i 


7.65" 10.20 


7 


10 




15 


.. 


.. 


.. 


.. 


i 


10.20 


.. 


.. 






10 


14 


18 


.. 


Tff 


12.75 


. 






. 






8 


12 


16 




8 
T 


15.30 


. 












7 


10 


13 


17 


A 


17.85 


. 












6 


8 


10 


13 


1 


20.40 


. 












5 


7 





12 


A 


22.95 








. 






4.5 


6.5 


8.5 


11 


5 
8 


25.50 














4 


6 


8 


10 


Plusdef 


•• 














3.5 


5 


6.5 






V. FINI. 

17. Le materiel termini devra fitre exempt de toutes sutures, Pini. 
fentes, pailles ou autres defauts s6rieux et devra fitre d'un travail 
fini. Les plaques de 91.4 cm. (36 pouces) de largeur et moins 
devront avoir les bords lamin6s. 

VI. MARQUE. 

18. Le nom de rindustriel et le num6ro de la coul6e devront Marque. 
Stre lisiblement marqu6s ou lamin6s sur tout le materiel fini, 

sauf pour les goupilles et les cylindres qui seront marqu6s a leur 
extr6mit6. L'acierde rivet etPacier treillissdet autres petites 
pieces pourront fitre exp6di6s solidement emball6s, avec des 
etiquettes de m6tal portant les marques ci-dessus lisiblement 
6crites. 

VII. INSPECTION ET REJET. 

19. (a) On devra fournir k Tacheteur des expeditions inspection, 
completes des commandes de Tusine et aucun materiel ne sera 
lamin6, ni aucun travail ex6cut6 avant que Facheteur n'ait 
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6t6 avisfi du jour oH sa commande sera execut6e, afin qu'il puisse 
prendre ses dispositions pour Pinspection. 

(b) L'inspecteur repr6sentant Pacheteur devra avoir entree 
libre k n'importe quel moment oil le travail qui fait Pobjet du 
contrat avec Pacheteur sera execute, et dans toute partie des 
ateliers oil on s'occupera du materiel commande. L'industriel 
devra donner sans frais k Pinspecteur, toutes facilitfis raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est found selon ces indications. 
Tout essai et inspection devront etre faits k l'usine avant 
la livraison et devront etre men6s de manidre k ne pas gfiner 
inutilement les op6rations de l'usine. 
Rejet. 20. Le mat6riel qui, aprfis les essais ci-dessus faits k Pusine 
et leur acceptation en cet endroit, rev61erait des points faibles, 
des chauffures, cassures, ou autres imperfections, ou bien aurait 
des d6fauts s6rieux, devra fitre rejet6 k Pusine et remplac6 par 
Pindustriel k ses propres frais. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIE, PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILIEB A 

L'Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF A L'ACIER DE STRUCTURE AU NICKEL. 

Adopts le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier devra fitre fabriqufi par le procfidfi du four Martin. Pro©*!*. 

2. Une chute d'au moins 25 pour cent devra fitre m6nag6e chute. 
du sommet de chaque lingot destin6 aux barres oeill6es. Si cela 

est nficessaire, le cisaillement devra fitre continue jusqu'ii ce que 
Ton rencontre un m6tal solide. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

3. La composition chimique de Facier devra fitre conforme Composition 
aux indications suivantes: c im,que - 

Composition Chimique. 



Elements intervenant. 



Carbone, max. pour cent 

Mangantae, max. pour oent 

Phosphors, max. pour oent. {barijui'. 

Soufre, max. pour oent 

Niokel, min. pour oent 





Plaques 


Barres et 


Rivets. 


et 


cylindres 




profiles. 
0.45 


non recuits. 


0.30 


0.45 


0.60 


0.70 


0.70 


0.04 


0.05 


0.05 


0.03 


0.04 


0.04 


0.04 


0.04 


0.04 


3.25 


3.25 


3.25 



Barres et 
goupilles 
recuites. 



0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 



4. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications Analyse de. 
sp6cifi6es au paragraphe 3, Findustriel devra faire Fanalyse poche- k ooutor " 

(33) 
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Contre-analyse. 



d'un lingot d'essai, pris durant le versement de chaque coutee. 
Une copie de cette analyse devra fitre fournie k Tacheteur ou a 
son repr&entant. 

5. Une contre-analyse pourra fitre faite par Tacheteur sur 
du materiel fini provenant de chaque coutee, et cette analyse 
devra fitre conforme aux indications spficififees au paragraphe 3. 



k la traction. 



III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

6. (a) On devra se conformer pour Tacier aux indications 
suivantes en ce qui conceme les propri6t6s de traction: 



Modification* 

dans 

l'allongement. 



Genre de 



PROPRI&T&S 


de Traction des Essais 


DE BARRETTES. 


Proprieties a conaiderer. 


Rivets. 


Plaques 

et 
modeles. 


Banes et 
eylindres c 
non recuits. 


Barres°et 
goupilles c 
recuites. 


Resistance a la traction, 

kilos, par cm. carre 

(livres par pouce carre). . 

Limite apparente d'elasti- 
cite\ nun., kilos, par cm. 
carre 


4022 a 5625 
(70 000 a 
80 000) 

3164 
(45 000) 

105 500 
Res. a la trac. 
/ 1500 000 \ 
VRea.alatrac./ 

40 


5076 a 7031 

(85 000 a 

100 000) 

3515 
(50 000) 

105500^ 
Res. a la trac. 
/ 1500 000 \ 
VRes.alatracy 

25 


6670 a 7734 
(05 000 a 
110 000) 

3867 
(55 000) 

105 5006 

Res a la trac. 

/ 1500000\ 

VRes'alatrac./ 

16 

25 


6328 a 7383 
(00 000 a 
105 000) 

3656 


(livres par pouce carre). . 
Allongement sur 20.3 cm., 
min. pour cent 


(52 000) 
20 


(sur 8 pouces) 


20 


Allongement sur 5.08 cm., 
min. pour cent 


20 


Reduction de surface, min., 
pour cent 


35 







a Lob essais sur les barrettes d'essai de barres recuites devrontetre faits seulement a titre 
de renseignement. 

b Voir paragraphe 7. 

c L'allongement devra eire mesur6 sur 5.08 cm. (2 pouces.) 

(b) La limite apparente d'&asticitfi devra 6tre d6termin6e 
par la chute de Parbre de la machine d'essai. 

7. Pour les plaques, profiles et barres non recuits de plus 
de 2.54 cm. (l pouce) d'6paisseur, une deduction de 1 du pour- 
centage d'allongement sp6cifi£ au paragraphe 6 devra fitre faite 
pour chaque augmentation de 3.18 mm. (J de pouce) en epaisseur 
au-dessus de 2.54 cm. (l pouce) a un minimum de 14 pour cent. 

8. Toute barrette brisee d'essai a la traction aura ou bien une 
cassure soyeuse ou une cassure k grains fins, de couleur uniforme 
et exempte de cristaux 6pais. 
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9. (a) La barrette d'essai de plaques, profiles et barres, Essai a ia flexion, 
devra ftechir k froid k 180 degres sans cassure k l'ext6rieur de la 
partie flfichie, ainsi qu'il suit: Pour un materiel de 19.1 mm. 
(} de pouce) ou moins d'epaisseur, autour d'une goupille dont 
le diametre est 6gal a l'epaisseur de la barrette et pour un 
materiel de plus de 19.1 mm. (J de pouce) d'6paisseur, autour 
d'une goupille dont le diametre est 6gal k 2 fois l'epaisseur de 
la barrette. 

(b) Une tringle riv6e devra flechir k froid k 180 degres k 
plat sur elle-mfime sans fracture sur l'exterieur de la partie 
fl6chie. 

it 

i/\ 



«t 



ENVIRON 7.62 CM. w> 






i 



■^L 



• 

f%u minimum~22:6$~6mTi 



(9") 



* V 

I 00 lr " i 



1.27CBJ lr)~ » itS7 



is 

■r 



(Kf) (-*o-32cm.(8>j ( 



*r 



ENVIRON 46.72 c 

Pig. 1. 



(c) Les barrettes d'essai pour goupilles et cylindres devront 
fl6chir k froid k 180 degres autour d'une goupille de 1 pouce, sans 
fracture sur l'ext&ieur de la partie flechie. 

(d) Les essais k la flexion pourront fitre fait par pression 
ou par coups sees. 

10. (a) Des angles de plus de 10.2 cm. (4 pouces) de c6t6, ou SwJadea 
de 12.7 cm. (£ pouce) d'epaisseur, ou moins devront s'ouvrir k 
plat ou fl6chir ferm6s, k froid, sous le choc du marteau et cela 
sans cassure. 

(b) Des angles de plus de 10.2 cm. (4 pouces) de c6t6, ou 
de plus de 12.7 mm. (£ pouce) d'fipaisseur, devront s'ouvrir k 
un angle de 150 degrfe ou se fermer k un angle de 30 degr6s, a 
froid, sous le choc du marteau, et cela sans cassure. 



angles. 
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Essais. 



Barrettes d'essai. 



11. Les trous de rivets faits k Temporte piece plonges k 
deux diam&tres d'un bord-plan devront chasser jusqu'i ce que 
le diametre soit elargi de 50 pour cent sans que le metal 
craque. 

12. (a) Les barrettes d'essais a la traction et k la flexion 
de plaques, profil6s et barres devront £tre pr61evees sur la piece 
finie et devront fitre de toute Pepaisseur du materiel lamine. 

Les barrettes d'essais a la traction pourront £tre de la forme 
et des dimensions indiquees dans la fig. 1; ou avec les deux 
bords paralleles; oubien elles pourront £tre tourneessl un dia- 
metre de 19.1 mm. (f de pouce) pour une longueur d'au moins 
22.9 cm. (9 pouces), avec les extremites agrandies. 



M-- 49.05 mm.- 



46^35^ __ 

icsni 



107.95 mm.- 

(4V) 
57.15 mm.- 



$" 



■jSk--19.05mm---*I 
(ft <tf \ 







-50.80 mm— - -h^H 1 ^ 
(2*) '(rfi ' 

Fig. 2. 



Les barrettes d'essai a la flexion ne devront pas £tre de 
moins de 5.08 cm. (2 pouces) de largeur. 

(b) Les tringles rivees devront £tre soumises k l'essai telles 
qu'elles sont laminees. 

(c) Les barrettes d'essais a la traction et a la flexion des 
goupilles et cylindres devront etre prelevees des barres complete- 
ment laminees et forgees. L'axe de la barrette devra Stre 
k 2.54 cm. (l pouce) de la surface de la barre et devra 6tre 
parallele a l'axe de la barre. Les barrettes de tringles devront 
fetre prises apres que celles-ci ont 6te recuites. 

Les barrettes d'essai k la traction devront etre de la forme et 
des dimensions indiquees dans la Fig. 2. 

Les barrettes d'essai a la flexion devront £tre au nombre de 
5.08 cm. par 12.7 mm. (2 par \ pouce) de section. 
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13. Au moins un essai k la traction et un & la flexion Nombre 
devront fetre faits sur chaque coul6e. Si le materiel (Tune 
coul6e diflfere de 9.53 mm. (f de pouce) ou davantage en 6paisseur, 
des essais devront fitre faits tant sur le materiel lamine le plus 
6pais que sur le plus fin. Aucun materiel de moins de 7.94 mm. 
(A de pouce) en epaisseur ne pourra servir. 



IV. VARIATIONS DE POIDS ET DE JAUGE PERMISES. 

14. La coupe en travers ou poids de chaque piece d'acier JESSS* 
ne devra pas varier au-deli de 2.5 pour cent de celle sp6cifi6e; 
except^ dans le cas de plaques cisaillees, qui devront 6tre soumises 
aux variations permises qui suivent: 

(a) Commandies au poids. — Pour des plaques de 61.0 kilos, 
par m£tre carr6 (12 livres \ par pied carre) au plus: 

En dessous de 254 cm. (100 pouces) de largeur, 2.5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids spScifie; 
254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 5 pour cent 

en dessus ou en dessous du poids specifi6. 

(b) Plaques commandies d la jauge. — L'epaisseur de chaque 
plaque ne devra pas varier de plus de 0.25 mm. (0.01 pouce) 
au-dessous de ce qui est commands. 

H sera permis pour chaque plaque de depasser le poids 
nominal correspondant aux dimensions commandoes, si on ne 
d6passe pas ce qui est indiqu6 dans la table suivante, 1 cm. 
cube d'acier lamine 6tant considere peser 7.84 g. (0.2833 de 
livre par pouce cube) : 







Exert DENT PKRIII8 (SXPRIMti 


COMME PODBCKNTAOE DU 








POIDB NOMINAL). 




Epaiaaeur 
comxnandfe. 


Poids nominal, 

kilos par 

mfttre carr6 




Pour une largeur de plaque. 




mm. 








292 cm 






Au-dessous de 


De 191 cm. 


De 254 cm. 








191 cm. 

8 


a 254 cm. 


a 292 cm. 


BUS. 


7.M 


G2.3 


12 


16 




9.53 


74.7 


7 


10 


13 


17 


11.11 


87.2 


6 


8 


10 


13 


12.70 


99.0 


5 


7 


9 


12 


14.29 


112.1 


4.5 


6.5 


8.5 


11 


16.88 


124.5 


4 


6 


8 


10 


au-deUde 15.88 




3.5 


5 


6.5 


9 
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Table en Unites Anglaises. 



£paisseur 
commandfc, 


Poids nominal, 

livrespar 

pouce carre. 


ExciDIMT PERMIB (SXPRIMS COMMS FOUBCBMTAGB DU 

poms nominal). 
Pour una largeur de plaque. 


pouoes. 


Au-dessousde 
75 pouoes. 


De 75 poueea 
a 100 pouoes. 


De 100 pouoes 
a 115 pouoes. 


115 pouoes 

etau-des- 

sus. 


t 
i 
I 

au-dela de | 


12.75 
15.30 
17.85 
20.40 
22.05 
25.50 


8 

7 

6 

5 

4.5 

4 

3.5 


12 
10 

8 

7 

6.5 

6 

5 


16 
13 
10 



8.5 

8 

6.5 


17 
13 
12 
11 
10 




V. FINI. 

Fini 15. Le materiel fiiii doit fitre exempt de toutes sutures, 

fentes, pailles ou autres d6fauts et devra fitre d'un travail fini. 

VI. MARQUE. 

Marque. 16. Le nom de rindustiiel et le numero de la coulee devra 

6tre lisiblement marqu6 ou laming sur tout materiel fini, chaque 
goupille, cependant, et chaque cylindre devront fitre marquds 
k leur extr&nite. L'acier riv6 et treilliss6 et autres pieces petites 
devront fitre exp6di6s en paquet bien attaches, avec les marques 
ci-dessus lisiblement inscrites sur une Etiquette de m6tal. 



Inspection. 



17. 



VII. INSPECTION. 
L'inspecteur representant Facheteur devra avoir libre 



entree, k n'importe quel moment oil le travail qui fait Tobjet du 
contrat avec l'acheteur sera execute, et dans toute partie des 
ateliers oil Ton s'occupera du materiel command^. L'industriel 
devra donner sans frais k Pinspecteur, toutes facilites raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est fourni selon les indica- 
tions. Tout essai et inspection devront fitre faits k Tusine 
avant la livraison et devront fitre menfe de mani&re a ne pas 
gfiner inutilement les operations de Fusine. 
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VIII. ESSAIS DE DIMENSIONS ENTlfiRES. 

18. (a) Les essai de dimensions entires des barres oeillees bar£JoSi*». 
recuites devront fitre conformes aux indications snivantes en ce 
qui conceme leurs propri6t6s de traction: 

Resistance a la traction, kilos, par cm. carre* 5976 a 7031 

(livres par pouce carr£) (85 000 a 100 000)) 

Limite apparente d'elasticitS, min., kilos, par 

cm. carre* 3375 

(livres par pouce carr£) (48 000) 

Allongement sur 5.49 m. (18 pieds), min. pour 

cent 10 

Reduction de surface, min. pour cent 30 

(b) La limite apparente d J 61asticit6 devra 6tre determine 
par Farrfit de la jauge de la machine d'essai. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIE, PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

affilxee A 
L'Association Internationale D'Essai des Mat£riaux 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF A L'ACIER DE STRUCTURE POUR 

BATIMENTS. 



ProofcU. 



Composition 
ehimique. 



Adopt6 lb 16 aoOt, 1909. 

I. FABRICATION. 

1. (a) L'acier de structure, sauf celui vis6 au paragraphe 
1 (b) pourra fttre fabriqu£ par le proc&te de Bessemer ou celui du 
four Martin. 

(b) L'acier de rivet et racier utilis6 pour plaques ou angles- 
de plus de 19.1 mm. (f de pouce) d'Spaisseur destines k 6tre 
taill£s & Temporte pifice, devront fitre fabriquSs par le procddfi 
du four Martin. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET fiSSAIS. 

2. Pour la composition chimique de Pacier, on devra se 
conformer aux indications suivantes: 



ACOHL DB SXRUCTUKB. 



ACDWt DB RIVBT. 



Phosohore /Bessemer au max « 0.10 pour cent 

P \ Four Martin.. " " 0.06 " 



au max. 0.06 pour cent 

AmOyMsdeapoohes 3. Afin de determiner si le mat6riel est conforme aux indica- 

m m ' tions sp6cifi6es au paragraphe 2, Findustriel devra faire l'analyse 

d'un lingot d'essai pr61ev6 durant le versement de chaque coul6e. 

Une expedition de cette analyse devra fitre remise a Pacheteur 

ou a son representant. 

(40) 
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III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET fiSSAIS. 

4. (a) Les propri6t& de traction de Tacier devront fitre Essai a ia traction, 
conformes aux indications suivantes: 



Propri£t£s de Traction. 



Proprtetes a Considerer. 



Resistance a la traction, kiloa par cm. carr6 

(livres par pouoe oarr6) 

Limite apparent* d'eUaticit6, min., kilos, par om. carre* 

AUongement sur 20.3 om. min., pour cent 

(tur 8 pouces) 



Acier de 
structure. 



3867 a 4570 
(65 000 a 65 000) 

0.5 de resistance 
a la traction. 

08 430* 

Res. a la trao. 

/ 1400000 \ 

V Res. a la trac./ 



Acier de 
rivet. 



3375 a 4078 
(48 000 a 58 000) 

0.5 de resistance 
a la traction. 

98 430 

Res. a la trac. 

/ 1400000 \ 

^ Res. a la trac .) 



* Voir paragraphe* 5 et 6. 

(b) La limite apparente d'61asticit6 devra fitre d6terminee 
par la chute de l'arbre de la machine d'essai. 

5. Le pourcentage d'allongement pour les goupilles devra |^J°^^^J pou * 
fitre inf6rieur de 5 k celui sp6cifi6 pour Fader de structure au 
paragraphe 4. 

6. (a) Pour un materiel de plus de 19.1 mm. (f de pouce) J?^ **^ 
d'6paisseur, une deduction de 1 du pourcentage d'allongement 

sp6cifi6 au paragraphe 4 devra 6tre faite pour chaque augmenta- 
tion de 3.18 mm. (J de pouce) d'6paisseur au-dessous de 19.1 mm. 
(} de pouce). 

(b) Pour un mat6riel de moins de 7.94 mm. (^ de pouce) 
d'6paisseur, une d6duction de 2.5 du pourcentage d'allongement 
sp6cifi6 au paragraphe 4 devra fitre faite pour chaque diminution 
de 15.9 mm. (^ de pouce) au-dessous de 7.94 mm. (& de pouce). 

7. Toute barrette d'essai k la traction cassSe doit avoir une Genre deia 

, bnsure. 

bnsure soyeuse. 

8. (a) La barrette d'essai pour l'acier de structure devra Essai a ia flexion, 
flechir k froid k 180 degr6s autour d'une goupille dont le diam^tre 

est 6gal a Tepaisseur de la barrette, sans brisure k l'ext6rieur de 
la partie flechie. 

(6) Une tige de rivet devra fl6chir a froid a 180 degrfe sur 
elle-mfime sans cassure k l'ext6rieur de la partie flechie. 
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(c) Les essais de flexion pourront fitre faits par pression ou 

par coups sees. 

Barnes a'easai. 9. (a) Les barrettes d'essai a la traction et k la flexion 

pour acier de structure devront fitre prelevfes sur le mat6riel 

fini et devront fitre de toute l'6paisseur du materiel lamine. 

Les barrettes d'essai k la traction peuvent 6tre de la forme 
et des dimensions indiquees dans la Fig. 1 ; ou avec deux bords 
parallSles; ou tourn6es k un diamfitre de 19.1 mm. (J de pouce) 
pour une longueur d'au moins 22.9 cm. (9 pouces), avec les 
extr&nites 61argies. 

Les barrettes d'essai a la flexion pour un materiel de plus 






, ENVIRON 7.62 CM 

'— "iaT 






■ SECTION PARALLCU ' 

(9") J 




1.27CMJ if) * il^Tflji. 
(Vi) h20.32c«.(8>! (lf> 

ENVIRON 46.72 OUT 

Fig. 1. 



Barrettes recuites. 



de 19.1 mm. (J de pouce) d'6paisseur peuvent 6tre de 2.54 cm. 
par 12.7 mm. (l par \ pouce) de section. Les bords cisailles 
des barrettes devront Stre lamines et rabotfe. 

(6) Les tiges de rivets et les petites barres laminfies devront 
fitre essay6es telles qu'elles sont lamin6es. 

(c) Les barrettes d'essai k la traction pour les goupilles 
devront 6tre prelevSes sur les barres complement lamin6es et 
forgees. L'axe de la barrette devra £tre k 2.54 cm. (l pouce) de 
la surface de la barre et devra fitre parallele k l'axe de la barre. 

10. (a) Le materiel destinS a gtre utilise sans fitre recuit 
ou subir une preparation ult6rieure devra fitre essay6 tel qu'il 
est lamine ou forg£. 
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(b) Les barrettes d'essai k la traction pour un materiel 
destin6 a fitre recuit ou k subir une preparation ult6rieure avant 
d'6tre utilise, devront fitre couples sur des courtes longueurs de 
toute la section de la pi£ce convenablement recuites ou sem- 
blablement trait6es. 

11. (a) On devra faire sur chaque coul6e au moins un essai Nombrede 
k la traction et un essai k la flexion. Si le materiel d'une coutee 
diff&re de 9.53 mm. (f de pouce) ou plus en epaisseur, des essais 
devront fitre faits tant sur le materiel lamine le plus 6pais que 

sur le plus mince. 

(b) Si une barrette d'essai quelconque pr6sente des pailles, 
ou si une barrette d'essai k la traction se brise en dehors du milieu 
du tiers de la longueur de jauge, il devra fitre rejet6 et une autre 
barrette lui sera substitute. 

12. Si les r&ultats des essais a la traction ne sont pas 
conformes aux indications sp£cifi6es au paragraphe 4, de nou- 
veaux pourront fitre faits. 

IV. VARIATIONS PERMISES DE POIDS ET JAUGE. 

13. La section transversale ou le poids de chaque ptece variation* 
d'acier ne devra pas varier de plus de 2.5 pour cent de celle sp&i- 

fi6e; sauf dans le cas de plaques cisaillees, auxquelles les variations 
permises suivantes se rapporteront en ce qui concerne les plaques 
simples: 

(a) Commande au poids. — Pour des plaques de 61.0 kilos, 
par m6tre carre (12 livres J par pied carre) ou plus: 

En dessous de 254 cm. (100 pouces) de largeur, 2.5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids sp6cifie; 
254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids sp6cifie. 
Pour des plaques de moins de 61.0 kilos, par mfctre carre 
(12 livres | par pied carr6): 
En dessous de 191 cm. (75 pouces) de largeur, 2.5 

pour cent en dessus ou en dessous du poids specifie; 
191 cm. a 254 cm. (75 k 100 pouces) de largeur, 5 pour 

cent en dessus ou 3 pour cent en dessous du poids 

spficifie; 
254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 10 pour 

cent en dessus ou 3 pour cent en dessous du poids 

specifie. 
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(b) Commande d lajauge. — L'fipaisseur de chaque plaque ne 
devra pas varier de plus de 0.25 mm. (.0.01 pouce) en dessous de 
celle command6e. 

Un exc&s sur le poids nominal correspondant aux dimen- 
sions donn6es dans la commande devra fitre accord6 pour chaque 
plaque k condition qu'il ne d6passe pas les limites donnSes dans 
la table qui suit, 1 cm. cube d'acier lamine 6tant considere 
comme pesant 7.84 g. (0.2833 de livre par pouce cube): 







EXCEDENT ACCORDE <EX PRIME COMME POURCENTAGE 






DU POIDS NOMINAL). 






Epaiaaeur 
commandee, 


Poida 
nominal, 

kg. par 
m. carre 


Pour la longueur de plaque auivante: 
















mm. 


Au-des- 
aous 

del27 
cm. 


Del27 


178 cm 


Au-dea- 


Del91 


254 


292 cm. 






a 178 


et au- 


Boua de 


a 254 


a 292 


et au- 






cm. 


deasua 


191 cm. 


cm. 


cm. 


deaaua 


3.18 A 3.97 


24.9 a 31.1 


10 




15 


20 








3.97 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 




2.5 


17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 







15 










6.35 


49.8 










10 


14 


18 




7.94 


62.3 










8 


12 


16 




9.53 


74.7 










7 


10 


13 


17 


11.1 


87.2 










6 


8 


10 


13 


12.7 


99.6 










5 


7 


9 


12 


14.3 


112.1 










4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.9 


124.5 










4 


6 


8 


10 


Plus de 15.9 












3.5 


5 


6.5 


9 



Table en Unites Anglaises. 



£paiaaeur 

commanded, 

poucea. 



T2~ " 16 

i 
t 

I 

au-delade | 



Poida 
nominal, 
livreapar 
pied carre. 



510 a 6.37 
6.37" 7.65 
7.65" 10.20 

10.20 

12.75 

15.30 

17.85 

20.40 

22.95 

25.50 



EXCBDENT ACCORDE (BXFRIMB COMME POURCENTAaB 
DtT POID8 NOMINAL). 



Pour la longueur de plaque auivante: 



Au-des- 

aoua 

de50 

poucea. 


De50 

a 70 

poucea. 


70 
poucea 
et au- 
deaaua. 


Au-dea- 

aoua 

de75 

poucea. 


De75 
a 100 
pouoea. 


100 
ft. 115 
poucea. 


10 


15 


20 








8.5 


12.5 


17 








7 


10 


15 














10 


14 


18 








8 


12 


16 




.. 




7 


10 


13 








6 


8 


10 








5 


7 


9 








4.5 


6.5 


8.5 








4 


6 


8 








3.5 


5 


6.5 



115 
poucea 
etau- 
deaaua. 



17 
13 
12 
11 
10 
9 
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V. FINI. 



14. Le mat6riel fini devra fitre exempt de toutes sutures, Fini. 
cassures, pailles nuisibles et autres defauts et devra fitre d'un 
travail fini. 

VI. MARQUE. 

15. Le num6ro de la coulee devra Stre marqu6 sur tout Marque, 
materiel fini et sur toute barrette d'essai. L'acier de rivet et 
Tacier k treillis et autres petites pieces pourront fitre exp6di6s 
dans des paquets bien faits avec le num6ro de la coulee marque 

sur une Etiquette de m6tal qui y sera fix6e. 

VII. INSPECTION. 

16. L'inspecteur repr&entant Tacheteur aura libre entrSe, iupeetion. 
k n'importe quel moment oft le travail qui fait Pobjet du contrat 

sera execute et dans toutes les parties des ateliers oii Ton 
s'occupera du mat6riel commande. L'industriel devra donner a 
Pinspecteur, et cela sans frais pour celui-ci, toute facility raison- 
nable de se rendre compte que le materiel est bien livrfi selon les 
indications contenues dans le present cahier des charges. Tout 
essai et inspection devront fitre faits k l'usine avant la livraison 
et devront fitre men6s de mantere k ne pas gfiner inutilement les 
operations de l'usine. 
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Precede. 



Composition 
chimique. 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF A L'ACIER DE STRUCTURE POUR 

NAVIRES. 

Adopt£ lb 16 aoOt, 1909. 

I. FABRICATION. 

1. L 'acier devra 6tre fabriquS par le procedS du four Martin. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

2. La composition chimique de Pacier devra fitre conforme 
aux indications suivantes: 



Composition Chimique. 






Elements intervenant. 


Acier de 
structure. 


Acier de 
rivets. 


Acier 
coule. 




0.06 
0.04 
.... 


0.06 
0.04 
0.05 


0.08 


Phosphore, max.. pour cent J B^gie 


0.05 


Soufre, max., pour cent 









Analyse des poches 
a couler. 



Contre-analyse. 



3. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications 
sp6cifi£es au paragraphe 2, Findustriel devra faire Panalyse d'un 
lingot d'essai pris durant le versement de chaque coulde. Une 
expedition de cette analyse devra etre donnee k Tacheteur ou k 
son representant. 

4. Une contre-analyse pourra Stre faite par Pacheteur 
sur le materiel fini repr6sentant chaque coulee, et dans ce cas 
un exc6dent de 25 pour cent sur les indications specifi6es au 
paragraphe 2 devra 6tre autoris6. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 
Eswi a u traction. 5. (a) Les propria t6s de traction de Pacier devront fitre 

conformes aux indications suivantes: 

(46) 
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Propriltefl intervenant. 



Resistance a la traction, kilos, par cm. carr6 . 
(livres par pouoe carre) 



Limite apparente d'elasticite 1 , min., kilos, 
par cm. carre" 



Allongement sur 20.3 cm., min., pour cent 1 . . 



(sur 8 pouees) . 



Allongement sur 5.08 cm. (2 pouees), min., 
pour cent 1 



Acier de 
structure. 



3867 a 4570 
(55 000 a 65 000) 

0.5 de res. a 
la trac. 

105 500 
Res. a la trac. 
/ 1500000 
VRes. 



500 000 \ 
i. a la trac. / 



Acier de 
rivets. 



3375 a 4078 
(48 000 a 58 000) 



0.5 de res. a 
la trac. 

105 500 



Res. a la trac. 
- 1500000 



k Res. a la trac. 



) 



Acier 
coule. 



4218 min. 
(60 000) 



0.5 de res. a 
la trac. 



18 



1 Voir paragraphe 6. 

(J) La limite apparente d'61asticit6 devra fitre determin6e par 
la chute de la machine d'essai. 

6. (a) Pour un materiel de plus de 19.1 mm. (J de pouce) JSSJJJjJlJj^ 
d'epaisseur, une deduction de 1 du pourcentage d'allongement 

sp6cifi6 au paragraphe 5 devra fitre faite pour chaque augmenta- 
tion de 3.18 mm. ($ de pouce) d'epaisseur au-dessus de 19.1 mm. 
(J de pouce). 

(b) Pour un mat6riel de moins de 7.94 mm. (& de pouce) 
d'epaisseur, une deduction de 2.5 du pourcentage d'allongement 
sp6cifi6 au paragraphe 5 devra £tre faite pour chaque diminution 
de 1.59 mm. (& de pouce) d'epaisseur au-dessous de 7.94 mm. 
(A de pouce). 

7. Toute barrette d'essai k la traction d'acier de structure Genre decassure 
et de rivet, aprfes avoir 6t6 bris6e devra presenter une cassure 

soyeuse, et une barrette d'acier coule, une cassure soyeuse ou 
d'un grain trSs fin. 

8. (a) La barrette d'essai d'acier pour structure devra Essais a u flexion 
fl6chir k froid k 180 degres sans cassure a l'exterieur de la partie 

flechie, ainsi qu'il suit: Pour un materiel de moins de 19.1 mm. 
(J de pouce) d'epaisseur, k plat sur elle-mfime; pour un materiel 
de 19.1 k 31.8 mm. (J de pouce k 1 pouce }) d'epaisseur, autour 
d'une goupille dont le diametre est 6gal k 1 fois \ PSpaisseur de 
la barrette; et pour un materiel de plus de 31.8 mm. (l pouce \) 
d'epaisseur, autour d'une goupille dont le diamfctre .est 6gal k 
2 fois PSpaisseur de la barrette. 

(b) Une tige de rivet devra flSchir k froid k 180 degrSs k 
plat sur elle-m6me sans cassure k l'exterieur de la partie fl6chie. 

(c) Les barrettes d'essai d'acier coule devront flechir k 
froid k 90 degrfis autour d'une goupille dont le diamfctre est 



Digitized by 



Google 



48 



ACIER POUR NAVIRES. 



6gal k 3 fois r6paisseur de la barrette, sans cassure k 1'extSrieur 
de la partie fl6chie. 

(d) Les essais k la flexion pourront fitre faits par pression ou 
par coups sees. 

Essais des angles. 9. Les angles de 19. 1 mm (f de pouce), ou moins, d'epaisseur 

devront s'ouvrir k plat et les angles de 12.7 mm. (i pouce) ou 
moins d'6paisseur devront ftechir compl&tement fermds, k froid, 
sous les coups du marteau et cela sans cassure. Cet essai ne 
devra 6tre fait que si il est exig6 par Pinspecteur. 

Barrettes d'essai. 10. (a) Les barrettes d'essai k la traction et d'essai k la 

flexion d'acier pour structure devront fitre pr61ev£es sur le produit 
fini et devront fitre de toute l'6paisseur du materiel tel qu'il 
est lamin6. 

*? 

-▼/*- i 

ENVIRON 7.62 OM. j* Jf/ ^ L MCTION PARAlLtLl ' 

(3*) \ <vV i * u " "»Niiiuii"52:fi6"6*ri 

1 - f o w ) ; __ _ 



Hi 



i — ^n 



! I 



1.27c.' <t) • » |1.270«. 
(%*) l-«0.32eii.(8>j (Vtf) 



ir 



environ 46.72 OMr >i 

(18") 

Fig. 1. 

Les barrettes d'essai k la traction pourront fitre de la forme 
et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 1 ; ou bien avec les deux 
bords parall&les ou bien tourn6s k un diam&tre de 19.1 mm. 
(f de pouce) pour une longueur d'au moins 22.9 cm. (9 pouces), 
avec les extremites allongSes. 

Les bords cisailles des barrettes d'essai a la flexion devront 
£tre coup6s k la machine ou aplanis. 

(J) Les tiges de rivets et les petites barres lamin6es devront 
fitre essay6es telles qu'elles sont laminSes. 

(c) Les barrettes d'acier coule pour essais k la traction et 
k la flexion devront fetre pr61evees k froid sur les barres d'essais 
fix6es k l'acier coul6 ou bien sur les tfites de source si elles sont 
de dimensions suffisantes. Toutes barres ou tfites de source 
ainsi utilis6es devront 6tre recuites avec l'acier coule. 
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Les barrettes d'essai k la traction devront £tre de la forme 
et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 2. 

Les barrettes d'essai k la flexion devront fitre au nombre de 
2.54 cm. par 12.7 mm. (l par J pouce) de section. 

11. (a) Le materiel destin6 k 6tre utilisfi sans fitre recuit Barretts neuitei. 
ou sans subir aucun autre traitement devra fitre essayS tel qu'il 

est lamin6. 

(b) Les barrettes d'essai k la traction d'un materiel destin6 
k fitre recuit ou traite autrement avant d'etre utilise devront 
fitre couples sur des courtes longueurs de toute la section de la 
pi&ce convenablement recuites ou semblablement trait6es. 

12. (a) Au moins un essai k la traction et un k la flexion Nombre d\ 




d'acier de structure et d'acier de rivets devront 6tre faites 
sur chaque coulee. Si le materiel d'une coulee diflfere de 9.53 mm. 
(f de pouce) ou plus d'6paisseur, on devra faire des essais tant 
sur le materiel lamin6 le plus 6pais que sur le plus mince. 

(b) Le nombre d'essais k la traction et k la flexion d'acier 
coul6 dSpendra de la nature et de Pimportance des pieces d'acier 
coul6. 

(c) Si une barrette quelconque revile des pailles, ou si 
une barrette d'essai k la traction se brise en dehors du milieu 
de la troisi&ne partie de la longueur de jauge, elle pourra 6tre 
mis de c6t6 et ime autre barrette lui sera lui substitu6e. 

13. Si les tesultats des essais k la traction ne sont pas con- 
formes aux indications sp6cifi£es au paragraphe 5, des contre- 
6preuves pourront fitre faites. 



Contra-ejMVUYM. 



IV. VARIATIONS PERMISES DE POIDS ET DE JAUGE. 

14. La section transversale ou le poids de chaque pi&ce varuoont 
d'acier ne devra pas varier de plus de 2.5 pour cent du poids permiM,# 
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sD6cifi6; sauf dans le cas de plaques cisaiI16es qui pourront 
varier dans les limites suivantes qui s'adressent aux plaques 
simples: 

(a) Commande au poids. — Pour des plaques de 61.0 kilos, 
par mfctre carrS (12 livres £ par pied carr6) ou plus: 

En dessous de 254 cm. (100 pouces) de largeur, 2.5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids specific ; 
254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids specifi6. 
Pour des plaques de moins de 61.0 kilos, par m&tre carre 
(12 livres £ par pied carrS) : 
En dessous de 191 cm. (75 pouces) de largeur, 2.5 pour 

cent en dessus ou en dessous du poids sp6cifi6; 
191 cm. k 254 cm. (75 & 100 pouces) de largeur, 5 pour 

cent en dessus ou 3 pour cent en dessous du poids 

specific ; 
254 cm. (100 pouces) de largeur et davantage, 10 pour 

cent en dessus ou 3 pour cent en dessous du poids 

sp6cifi£. 

(b) Commands d lajauge. — I/6paisseur de chaque plaque ne 
devra pas varier de plus de 0.25 mm. (0.01 de pouce) en dessous 
de celle qui a et6 commandSe. 

Un exc&lent sur le point nominal correspondant aux dimen- 
sions de la commande devra fitre accord6 pour chaque plaque, 
s'il ne d6passe pas ce qui est indique dans la table qui suit, 
1 cm. cube d'acier laminS 6tant consid6r6 comme pesant 7.84 g. 
par cm. cube (0.2833 de livre par pouce cube) : 







EXCiDENT ACCOBDi (BXPRIMA COMMK POURCKNTAGE 






DU POIDS NOMINAL). 






Epaiaseur 
oommandee, 


Poids 
nomiiud, 
kg. par 
m. carre 


Pour la longueur de plaque suivante: 


















mm. 


Au-dee- 

SOU8 


Del27 


178 cm 


Au-des- 


Del91 


254 


292 cm. 






de 127 


a 178 


et au- 


souade 


a 254 


a 292 


et au- 






cm. 


cm. 


dessus 


191 cm. 


cm. 


cm. 


dessus 


3.18 a 3.97 


24.9 a 31.1 


10 


15 


20 










3.97 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 


12.5 


17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 


10 


15 










6.35 


49.8 








io 


ii 


is 




7.94 


62.3 












8 


12 


16 




9.53 


74.7 












7 


10 


13 


i7 


11.1 


87.2 










. 


6 


8 


10 


13 


12.7 


99.6 












5 


7 


9 


12 


14.3 


112.1 












4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.9 


124.5 










. 


4 


6 


8 


10 


Plua de 15.9 


... 










• 


3.5 


5 


6.5 


9 
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ExctfoiNT accord* (bxpbim£ commb 

DU POIDS NOMINAL). 


POUBCXNTAGE 


iSpaisseur 

commandee, 

pouoes. 


Poids 
nominal, 
livres par 
pied caire. 


Pour la largeur de plaque suivante: 




Au-dee- 

sous 

de 50 

pouoes. 


De50 

a 70 

pouoes. 


70 
pouoes 
etau- 
dessus. 

20 


Au-des- 

sous 
de 75 
pouoes. 


De75 
a 100 
pouoes. 


100 

a 115 
pouoes 


115 

pouoes 
et au- 
dessus. 


Wt 


6.10a 6.37 


10 


15 






.. 


.. 


A- A 


6.37" 7.65 


8.5 


12.5 


17 


•• 


.. 




.. 


A- * 


7.65" 10.20 


7 


10 ! 15 


•• 




•• 


. •• 


* 


10.20 




.. 


.. 


10 


14 


18 


.. 


A 


12.75 




.. 




. 


8 


12 


16 


.. 


1 


15.30 




.. 




. 


7 


10 


13 


17 


A 


17.85 




.. 




. 


6 


8 


10 


13 


* 


20.40 




.. 




.. 


5 


7 


9 


12 


A 


22.95 




.. 




.. 


4.5 


6.5 


8.5 


11 


1 


25.50 




.. 




.. 


4 


6 


8 


10 


Flusdef 


•• 




■• 




•• 


8.5 


5 


6.5 


9 



V. PINI. 

15. La mat6riel fini devra 6tre exempt de toutes sutures, Fini. 
fentes, pailles et autres dSfauts graves et devra avoir un travail 
fini. 

VI. MARQUE. 

16. Le num6ro de la coulee devra 6tre lisiblement marquS Marque, 
ou lamin6 sur tout materiel fini et barrettes d'essai; les petites 
pieces pourront fitre exp6di6es en paquets solidement attaches 

avec le numSro de la coulee lisiblement marqu6 sur une Etiquette 
de m6tal y attachSe. 

VII. INSPECTION. 

17. L'inspecteur repr6sentant Pacheteur devra avoir libre inspection, 
entree k n'importe quel moment oH le travail qui fait Fob jet du 
contrat avec Pacheteur sera ex6cut6, et dans toute partie des 
ateliers oil on s'occupera du mat6riel commande. L'industriel 

devra donner sans frais k Finspecteur, toutes facilitfe raisonnables 
de se rendre compte que la materiel est fourni selon ces indica- 
tions. Toute essai et inspection devront 6tre faits k Pusine 
avant la livraison et devront fitre men6s de manifcre k ne pas 
gfiner inutilement les op6rations de Pusine. 
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PHILADBLPHIB, PENSYLVANIB, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUB. 

AFFILXfeE A 

L'Association Internationale D'Essai des Mat£kiaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF A L'ACIER DE CHAUDlfiRE ET DE FOYER. 

Adoft£ lb 1 juin, 1912. 

EapAoes 1. H y a deux sortes d'aciers de chaudteres, k savoir: 

Pacier de rebord et Pacier de foyer. 



ProcAd*. 



Composition 
chimique. 



I. FABRICATION. 

2. L'acier devra fitre fabriquS par le proc6d6 du four Martin. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

3. Pour la composition chimique de Pacier on devra se 



conformer aux indications suivantes: 

Rebord. 

Carbone 

Manganese 0.30-0.60 

Phosphore (Acide) au max. 0.05 

Phosphore (Basique) " " 0.04 

Soufre " " 0.05 

Cuivre 



FOTML 

0.12-0.25 pour cent 

0.30-0.50 
au max. 0.04 
11 " 0.035 
" " 0.04 
" " 0.05 



AnaiywdM 4. Pour savoir si le mat6riel est conforme aux indications 

poche. k couier. ^ paragraphe 3, Pindustriel devra faire Panalyse d'un lingot 

pr61ev6 durant le versement de chaque coulee. Une copie de 

cette analyse devra fitre d61ivr6e k Pacheteur ou k son represen- 

tant. 

(52) 
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5. Une contre-analyse pourra fitre faite par l'acheteur contre-anaiyww. 
sur une barrette bris6e d'essai k la traction repr&entant 

chaque plaque lamin6e et cette analyse devra fitre conforme aux 
indications sp6cifi6es au paragraphe 3. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

6. (a) Les propri6t£s de tension de l'acier devront 6tre ^JJ^ 1 * 
conformes aux indications suivantes: 

Rbbobd. Foykb. 

Resistance a la traction, kilos, par 

cm. carre" 3867 a 4570 3656 a 4359 

(livres par pouce carreO (55 000 a 65 000) (52 000 a 62 000) 

Limite apparente d'elasticite" , min. , 

kilos, par cm. carre' 0.5 res. a la trac. 0.5 res. a la trac. 

Allongement sur 20.3 cm., min., 

l f . 105 500 105 500 
pour cent , 

(Voir paragraphe 7) R6s ' * k trac ' R6s ' * la trac - 

/ 1 500 000 \ / 1 500 000 \ 

(sur 8 pouces) I I I I 

^ \R£s. alatrac./ \R6s.alatrac./ 

(b) La limite apparente d'61astidt6 sera d6termin6e par la 
chute de l'arbre de la machine d'essai. 

7. (a) Pour un mat6riel de plus de 19.1 mm. (J de pouce) Modification de 
d'epaisseur, une deduction de 0.5 du pourcentage d'allongement 

sp6dfie au paragraphe 6 devra 6tre faite pour chaque augmenta- 
tion de 3.18 mm. (J de pouce) en 6paisseur au-dessus de 19.1 mm. 
(f de pouce). 

(J) Pour un materiel de 6.35 mm. (J de pouce) ou moins 
en 6paisseur, l'allongement devra 6tre mesurS sur une longueur 
de jauge d'une Spaisseur 24 fois plus grande que la barrette. 

8. (a) Essais d la flexion d froid. — La barrette d'essai EwatoAU 
devra fl6chir k froid k 180 degrfe, sans cassure k l'ext6rieur de la 
partie fl6chie, comme il suit: pour un materiel de 2.54 cm. 

(1 pouce) ou moins d'Spaisseur, k plat sur lui-mfime; et pour 
un materiel de plus de 2.54 cm. (l pouce) d'epaisseur, autour 
d'une goupille dont le diam&tre est 6gal k l'Spaisseur de la 
barrette. 

(b) Essais d la flexion trempis. — La barrette d'essai 
chauffee au rouge-cerise leger, vue dans l'obscuritS (au minimum 
650° C. ou 1200° F.) et refroidie aussitdt dans 1'eau k une tem- 
perature interm6diare entre 26°.7 C. et 32°.2 C. (80° et 90° F.), 
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Esaaia 
d'homog6n£it6. 



devra fl6chir k 180 degrfe sans cassure a Fext6rieur de la partie 
flechie, comme il suit: Pour un materiel de 2.54 cm. (l pouce) ou 
moins d'6paisseur, &'plat sur lui-m&ne; et pour un mat&iel de 
plus de 2.54 cm. (l pouce) d'6paisseur, autour d'une goupille dont 
le diam&tre est 6gal k PSpaisseur de la barrette. 

(c) Les essais k la flexion pourront 6tre faits par pression 
ou par coups sees. 

9. En ce qui concerne Pacier de foyer, un 6chantillon pr£lev6 
sur une barrette bris6e d'essai k la traction ne devra montrer 
aucune suture ni cavit6 sup6rieure k 6.35 mm. (J de pouce) de 
longueur, dans aucune des trois cassures obtenues par Pessai 
d'homog6n6it6, qui devra fitre conduit comme suit: 

jf 

if' 
I 






*«* 



ENVIRON 7.62 £*. • ^7 



■u. 



I 
I 
I 

I CCCTION PARAILEIC ' 
HmJ m1nIMUM~2^76S~6m7| 

I (9") 

I 



7 — V 

4-1"* I 






I.27cmj (r) ' // M.27cii. 
<l£) U20.82c«.(8>{ iVg) 



ENVIRON 45.72 Olft" 

(16") 

Fig. 1. 



La barrette devra 6tre ou bien coupee avec un ciseau, 
ou rainee k la machine, transversalement, k environ 1.59 mm. 
(^ de pouce) en profondeur, en trois endroits distants d'environ 
5.08 cm. (2 pouces). La premiere rainure devra fetre pratiqufie 
k 5.08 cm. (2 pouces) de Fextr6mite carree; chacunedes rainures 
suivantes devra fitre faite du cdte oppos6 au pr6c6dent. La 
barrette devra Stre solidement maintenue par un 6tau, ayant la 
premiere rainure k environ 6.35 mm. (\ de pouce) au-dessus des 
m4choires et Pextremite faisant saillie devra fitre brisee par des 
coups de marteau legers, la partie flechie s'Scartant de la rainure. 
La barrette devra 6tre brisee de la mfime fajon aux deux autres 
rainures. Le but de cette essai est d'ouvrir et de rendre visible 
a Poeil toute suture due k une mauvaise soudure ou k une matiere 
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6trang6re interpos6e, ou toute cavit6 due k des bulles de gaz 
dans le lingot. Un c6t6 de chaque cassure devra fitre examin6 
et les longueurs des sutures et cavitSs devront 6tre d6termin6es, en 
se servant s'il y a lieu, d'une loupe de poche. 

10. (a) Des barrettes d'essai k la flexion et k la tension Barrettes 
devront 6tre pr61ev6s sur le produit fini et devront fitre de toute eMal " 
l'6paisseur du mat6riel lamin6. 

(b) Les barrettes d'essai k la traction devront fitre de 
la forme et des dimensions indiquees dans la Fig. 1. 

Les bords dsaillfe de la barrette d'essai k la flexion devront 
fitre coupes k la machine ou aplanis. 

11. (a) On devra faire sur chaque plaque lamin6e im essai Nombre & 
k la traction, im k la flexion k froid et un k la flexion trempee. 

(b) Si une barrette quelconque r6v61e des pailles, ou si 
une barrette d'essai k la traction se brise en dehors du tiers 
du milieu de la longueur de jauge, il pourra fetre mis de c6t6 et 
une autre barrette pourra lui fitre substitu6. 



IV. VARIATIONS DE POIDS ET DE JAUGE PERMISES. 

12. Commandi d la jauge, — L'6paisseur de chaque plaque ne variations 
devra pas varier de plus de 0.25 mm. (0.01 de pouce) au-dessous permu6a - 
de ce qui a 6t6 commande. 

Un exc6dent sur le poids nominal correspondant aux dimen- 
sions de la commande devra 6tre accord6 pour chaque plaque, 
s'il ne d6passe pas celui indiqu6 dans la table suivante, 1 cm. 
cube d'acier lamin6 6tant regard^ comme pesant 7.84 g. (0.2833 
de livre par pouce cube) : 







ExcAdent accord* (kxprimA comme pourcentaoe 








DU FOIDB NOMINAL). 






EpaiMFur 

command^e, 

mm. 


Poids 
nominal. 


Pour 


la lonKueur de plaque suivante: 




kg. par 
m. carr6 


Au-des- 


Del27 


178 cm 


Au-dee- 


Del91 


254 


292 cm. 






de 127 


a 178 


et au- 


sousdc 


a 254 


a 292 


et au- 






cm. 


cm. 


dessus 


191 cm. 


cm. 


cm. 


dcosus 


3.18 a 3.97 


24.9 a 31.1 


10 


15 


20 










3.07 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 


12.5 


17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 


10 


15 










6.35 


49.8 








io 


14 


is 




7.94 


62.3 












8 


12 


16 




9.53 


74.7 












7 


10 


13 


i7 


11.1 


87.2 












6 


8 


10 


13 


12.7 


99.6 












5 


7 


9 


12 


14.3 


112.1 












4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.9 


124.5 












4 


6 


8 


10 


Plus dc 15.9 














3.5 


5 


6.5 


9 
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Table en Unites Anglaises. 












EXCBDBNT ACCORD* (iXPBIMA COIIMB 

du poms nominal). 


POUBCBNTAGa 


lSpaiaeeur 


Poida 

nominal, 

livieapar 

pied oarrft. 


Pour la longueur da plaque euivante: 




oommandee, 
pouces. 


Au-dea- 
aoua 
de50 

pouoea. 


De50 

a 70 

pouoea. 


70 
pouoea 
et au- 
deaaua. 


Au-dea- 
aoua 
de75 

pouoea. 


De75 
a 100 
pouoea. 


100 
a 115 
pouoea. 


115 
pouoea 
et au- 
deaaua. 


i»A 


5.10 a 6.37 


10 


15 


20 










A "A 


6.37 " 7.65 


8.5 


12.5 


17 


.. 


.. 


.. 


.. 


A"i 


7.65" 10.20 


7 


10 


15 


.. 


.. 


.. 


.. 


i 


10.20 




.. 




10 


14 


18 


.. 


A 


12.75 






. 




8 


12 


16 


.. 


1 


15.30 










7 


10 


13 


17 


A 


17.85 






. 




6 


8 


10 


13 


i 


20.40 






. 




5 


7 


9 


12 


A 


22.95 






. 




4.5 


6.5 


8.5 


11 


f 


25.50 






. 




4 


6 


8 


10 


Au-deaeuade $ 












3.5 


5 


6.5 


9 



Fini. 



Marque. 



Inspection. 



V. FINI. 

13. Le materiel fini devra fitre exempt de sutures, fentes 
pailles, lamelles ou autres d6fauts graves; il devra aussi avoir 
un travail fini. 

VI. MARQUE. 

14. Le nom de Pindustriel, le num6ro de la coul6e ou de 
la plaque, la s6rie et la r6sistance k la traction la plus basse 
pour cette s6rie sp6cifi6e au paragraphe 6, devront £tre lisible- 
ment marqu6e sur chaque barrette d'essai repr&entant cette 
coulee ou cette plaque. 

VII. INSPECTION. 

15. L'inspecteur representant Tacheteur devra avoir entr6e 
libre k n'importe quel moment oil le travail qui fait Pobjet du 
contrat avec Pacheteur sera execute, et dans toute partie des 
ateliers oft Ton s'occupera du mat6riel command6. L'industriel 
devra donner sans f rais a l'inspecteur toutes facility raisonnables 
de se rendre compte que le mat6riel est fourni selon les indica- 
tions. Tout essai et inspection devront fitre faits k Pusine 
avant la livraison et devront fitre men6s de manifire k ne pas 
g6ner inutilement les op6rations de Pusine. 
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AFFILliE A 
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CAHIER DES CHARGES 
RELATIF A L'ACIER DE RIVETS DE CHAUDlfiRE. 

Adopt£ lb 1 juin, 1912. 

A. Indications Relatives aux Barres Laminies. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier devra fitre fabriqu6 par le procScte du four Martin. Precede. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

2. Pour la composition chimique de l'acier on devra se Composition 
conformer aux indications suivantes: chimique. 

Manganese 0.30-0.50 pour cent 

Phosphore au. max. 0.04 " " 

Soufre " " 0.045 " " 

3. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications Analyse des 
sp6cifi6es au paragraphe 2, Pindustriel devra faire Panalyse d'un poc eiaoouer - 
lingot d'essai pris durant le versement de chaque coul6e. Une 
expedition de cette analyse devra Stre remise k Facheteur ou k 

son reprfisentant. 

4. Une coritre-analyse pourra fitre faite par l'acheteur sur Contre-amUyse*. 
im mat6riel fini provenant de chaque coul6e; cette analyse 

devra 6tre conforme aux indications sp6cifi6es au paragraphe 2. 
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Acier de Rivet de ChaudiIire. 



Essaie k la 
traction. 



Esa&is a la 
flexion. 



Barret tea d'easaii. 



Nombre d' essais. 



Variation8 
permiaea. 



Travail. 



III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

5. (a) Les propriet6s de traction de l'ader devront fetre 
conformes aux indications suivantes: 

Resistance a la traction, kilos, par cm. carre* 3164 a 3867 

(livres par pouce carr6) (45 000 a 55 000) 

Limite apparente d'elasticite\ kilos, par cm. carre" 0.5 res. a la traction 

105 500 

Allongement sur 20.3 cm., mm., pour cent — — — 

R6s. a la trac. 

(mais ne devra par ddpasser 30 pour cent) 

/ 1 500 000 \ 

(8 sur pouces) I — — — I 

K ' \R6s.alatrac7 

(b) La limite apparente d'elasticit6 sera d6termin6e par la 
chute de l'arbre de la machine d'essai k la traction. 

6. (a) Essais a la flexion & froid. — La barrette d'essai devra 
flechir k froid k 180 degrSs a plat sur elle-meme sans cassure a 
l'exterieur de la partie fl6chie. 

(b) Essais trempis a la flexion. — La barrette d'essai, chauffee 
au rouge-cerise 16ger, vue dans l'obscurit6 (pas moins de 649° C. 
ou 1200° F.) et refroidie aussitdt dans l'eau dont la temp6rature 
sera entre 26°.7 C. et 32°.2 C. (80° et 90° F.) devra flechir k plat 
sur elle-mfime k 180 degres sans cassure k l'exterieur de la partie 
fl6chie. 

(c) Les essais a la flexion pourront ^tre faits par pression 
ou par coups sees. 

7. Les barrettes d'essai a la traction et a la flexion devront 
6tre pr61ev6s sur des barres finies et devront etre de toute la sec- 
tion du materiel lamine. 

8. On devra faire sur chaque coulee deux essais k la traction, 
deux k la flexion k froid et deux a la flexion a froid apr6s avoir 
et6 trempes. 

IV. VARIATIONS PERMISES DE JAUGE. 

9. La jauge de chaque barre ne devra pas s'6carter de plus 
de 0.25 mm. (0.01 de pouce) de celle sp^cifiee. 

V. TRAVAIL ET FINI. 

10. Les barres finies devront etre circulaires dans les limites 
de 0.25 mm. (0.01 de pouce). 
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11. Les barres finies devront 6tre exemptes de toutes Fini. 
coutures, fentes, pailles ou autres defauts graves et devront Stre 
d'un travail fini. 

VI. MARQUE. 

12. L'acier de rivets devra Stre exp6di6 en paquets bien Marque, 
attaches, avec des Etiquettes de m6tal portant lisiblement 
inscrits les numeros de coulee. 

VII. INSPECTION. 

13. L'inspecteur repr6sentant Pacheteur devra avoir libre inspection. 
entr6e k n'importe quel moment od le travail qui fait Pobjet du 
contrat avec Pacheteur sera ex6cut6, et dans toute partie des 
ateliers oil on s'occupera du materiel commande. L'industriel 

devra donner sans frais k Pinspecteur, toutes facilites raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est fourni selon ces indications. 
Tout essai et inspection devront 6tre faits k Pusine avant la 
livraison et devront fitre menes de maniSre k ne pas gfiner inutile- 
ment les operations de Pusine. 



B. Indications Relatives aux Rivets. 

I. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

14. Les rivets, s'ils sont soumis k Pessai, devront 6tre, Eesaiaia 

' 7 traction. 

en ce qui concerne leurs propriStes de traction, conformes k ce 
qui est specifie au paragraphe 5, sauf que Pallongement devra 
etre mesure sur une longueur de jauge qui ne devra pas £tre 
inf&ieure k quatre fois le diam&tre du rivet. 

15. La queue du rivet devra flechir k froid k 180 degr6s Ewai a ia flexion. 
k plat sur elle-meme, comme il est indique dans la Fig. 1, sans 

cassure sur la partie ftechie. 

16. Les tfites de rivets devront s'aplatir, au rouge, jusqu'4 J? ai i atiMCincnt 
un diamfetre de 2 fois £ celui de la queue, comme il est indiqu6 

dans la Fig. 2, sans se fendre sur les bords. 

17. (a) Si les resultats des essais k la traction des barres Nombre 
dont sont faits les rivets ne peuvent 6tre fournis, on devra faire 

un essai k la traction sur chaque grandeur dans chaque lot de 
rivets destines k Pinspection. 
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Acier de Rivet de Chaudi^re. 



(b) On devra faire trois essais k la flexion et trois d'appla 
tissement sur chaque grandeur dans chaque lot de rivet destinfi 
k l'inspection. 



II. TRAVAIL ET FINL 

Travau. 18. Les rivets devront fitre francs de forme, concentriques 

et devront 6tre d'un travail fini. 





Fig. i. 



Fig. 2. 



Wia ^ 19. Les rivets devront fitre exempts de rugosit6s, barbes, 

sutures et autres dSfauts. 

III. REJET. 

*««*• 20. Les rivets qui ne seraient pas conformes aux indications 

sp6cifi6es dans les paragraphes 14, 15 et 16 seront rejetfe et 
rindustriel en sera notifie. 
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SOClfrE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIB, PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILI&E A 

I/Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX ESSIEUX D'ACIER. 

Adopts lb 1 septembre, 1905. 

1. Ce cahier des charges embrasse trois cat6gories d'essieux, categories. 
k savoir: les essieux de wagons et de tenders; les essieux d'acier 

au carbone pour transmission et pour les trucks de locomotives; 
les essieux d'acier au nickel pour transmission et pour les trucks 
de locomotive. 

2. (a) Les essieux de wagon et de tender ne seront pas Based'achat. 
soumis aux indications de traction requises. 

(b) Les essieux de transmission et de trucks de locomotive 
ne seront pas soumis k l'essai de chute. 

I. FABRICATION. 

3. L'acier devra fitre fabriqu6 par le proc6de du four Martin. precede. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

4. L'acier devra fitre conforme aux indications suivantes: compoeition 

onimique. 

Composition Chimique. 



Elements intervenant. 


Essieux de 

wagons et de 

tenders. 


Eesieux de transmission et de 
locomotive. 




Aoier 
au carbone. 


Aoier 
au nickel. 




6!6e 

0.06 


0.60 
0.06 
0.06 




Phoephore, max. pour oent 


0.04 




0.04 




3.0-4.0 







5. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications Analyse 
sp6cifi6es au paragraphe 3, Pindustriel devra en faire Panalyse. cbimique - 
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Essieux d'Acder. 



Esaai8 a la 
traction. 



Eaaai de la chute. 



Le mfital fore destinfi k l'analyse pourra fitre pr61ev6, au choix 
de l'acheteur, sur un lingot d'essai pris durant le versement de 
chaque coulee; ou bien sur l'essieu, parallelement k l'axe, k 
n'importe quel point a mi-distance du centre et de la surface, pour 
les essieux de wagons et de tenders; ou des fraisures pourront 
fitre pr61ev6es sur une barrette d'essai k la traction pour les 
essieux de transmission et de trucks de locomotives. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

6. (a) Pour les essieux de transmission et de trucks de 
locomotives on devra se conformer aux indications minima qui 
suivent en ce qui concerne les propri6tes de traction. 

Acier au Acier au 

Carbone. NiokeL 

Resistance & la traction, kilos, par cm. carr£ 5625 5625 

(livres par pouce carrf) (80 000) (80 000) 

Limite apparente d 'elasticity, kilos, par cm. carr£. . 2812 3515 

(Hvres par pouce carr6) (40 000 50 000) 

Allongement sur 5.08 cm. (2 pouces), pour cent 20 25 

Reduction de surface, pour cent 25 45 

(6) La limite apparente d'elasticit6 sera determine par la 
chute de l'arbre de la machine d'essai. 

7. (a) Les essieux de wagons et de tender devront A tre 
conformes aux indications suivantes d'essai k la chute: 

L'essieu d'essai devra A tre plac6 sur des supports de manifire 
a ce que le b61ier le frappe au milieu entre les extr6mit6s. II 
devra 6tre retournfi apr&s le premier et le troisieme coup et, si on 
le demande, aprds le cinquteme coup. Quand il aura 6te essay6 
selon les conditions suivantes, l'essieu devra supporter le nombre 
de coups spficififi sans fracture et la flexion apres le premier coup 
ne devra pas exc6der celle sp6cifiee ci-apr£s: 



Diametre de 


Distance entre 


Poids du 


Hauteur de 




Deflexion 

maxima aprea 

le premier coup, 

cm. 


l'essieu au 
centre, cm. 


lea supports, 
cm. 


belier, 
kilos. 


de chute, 
m. 


de coups. 


10.8 


91.4 


744 


7.31 


5 


21.0 


11.1 


91.4 


744 


7.92 


5 


21.0 


11.3 


91.4 


744 


8.69 


5 


21.0 


11.7 


91.4 


744 


9.44 


5 


20.3 


12.1 


91.4 


744 


10.36 


5 


20.3 


13.7 


91.4 


744 


13.10 


5 


17.8 


14.9 


91.4 


744 


13.10 


7 


14.0 
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Table en Unites Anglaises. 



Diametre de 

l'essieu au 

centre, poucea. 


Distance entre 

lea supports, 

pieds. 


Poids du 
belier. 
livres. 


Hauteur de 

de chute, 

pieds. 


Nombre 
de coups. 


Deflexion 
maxima apres 
le premier coup, 

poucea. 


«i 


3 


1640 


24 


5 


•i 


«t 


3 


1640 


26 


5 


•i 


*f< 


3 


1640 


*i 


6 


81 


*i 


3 


1640 


31 


6 


8 


«* 


3 


1640 


34 


5 


8 


H 


3 


1640 


43 


6 


7 


»J 


3 


1640 


43 


7 


4 



(6) La deflexion est la difference entre la distance d'un bord 
droit k un point du milieu de Pessieu, mesurSe avant le premier 






- iQ7 fig 



C4! 

57,15 un.— 







- — -»50-8O mm*— 

Fig. 1. 



19.53 m«] 



coup et la distance ainsi mesur6e apr£s le coup. Le bord droit 
doit reposer seulement sur les colliers ou les extr6mit6s de l'essieu. 
(c) La temperature atmosph6rique au moment de l'essai 
doit fitre indiqu6e dans le rapport d'essai. 

8. L'enclume de la machine d'essai de chute devra fitre Machine d'essai 
mont6e sur douze ressorts; devra £tre libre de se mouvoir dans c c ute * 
une direction verticale et devra peser 7940 kilos. (17.050 livres). 

Les rayons de la partie frappante du b61ier et des supports devront 
fitre de 12.7 cm. (5 pouces). 

9. Les barrettes d'essai k la traction devront fitre Barrettes d'essai, 
prises sur l'essieu. L'axe de la barrette devra fitre placfi k 
n'importe quel point k mi-distance du centre et de la surface et 

devra 6tre parallfile k l'axe de l'essieu. Les barrettes devront 
fitre de la forme et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 1. 
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Essieux d'Acier. 



Nombre d 1 



10. (a) Un essai k la traction pour essieux de transmission 
et de trucks de locomotive devra fitre fait sur chaque coul6e. 

(6) Un essai de chute pour essieux de wagons et de tenders 
devra fitre fait sur chaque coulee. 



Travail. 



Fini. 



IV. TRAVAIL ET FINI. 

11. Les axes devront fitre conformes en dimensions, forme 
et poids-limites aux indications donn£es dans la commande de 
l'acheteur ou dans le dessin envoys & l'appui. En centrant, on 
devra se servir des centres & 60 degr6s avec d6gagement for6 
au point. 

12. Les essieux finis devront fitre exempts de toutes sutures, 
fentes, pailles ou autres d6fauts graves et devront fitre d'un 
travail fini. 



V. MARQUE. 
Marque. 13. Le nom ou la marque de l'industriel et le num6ro de la 

coul6e devront fitre lisiblement estamp^s sur chaque essieu k l'en- 
droit indiqu6 par l'acheteur. 

VI. INSPECTION, 
inspection. 14. L'inspecteur repr&entant l'acheteur devra avoir libre 

entree k n'importe quel moment oH le travail qui fait l'objet du 
contrat avec l'acheteur sera ex6cut6, et dans toute partie des 
ateliers oH on s'occupera du materiel command^. L'industriel 
devra donner sans frais i l'inspecteur, toutes facilit6s raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est fourni selon ces indica- 
tions. Tout essai et inspection devront fitre faits k l'usine 
avant la livraison et devront &tre menfe de mantere & ne pas 
gfiner inutilement les travaux de l'usine. 
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PHILADELPHIA PENSYLVANIB, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILES A 

L 'Association Internationale D'Essai des Mat^riaux. 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF AUX ESSIEUX, ARBRES ET PIECES 

ANALOGUES EN ACIER AU CARBONE 

SOUMIS A L'ACTTON DE LA 

CHALEUR. 

Adopt6 le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier pourra fitre fabriqu6 par le proc6d6 du four Procfcw. 
Martin ou par tout autre approuv6. 

2. Une chute suffisante devra fitre m6nag6e du sommet de chute, 
chaque lingot pour 6carter le danger d'une poche de retassure et 
d'une s6gr6gation excessive. 

3. Les essieux, arbres ou pieces analogues devront fitre Tnutement par 
laiss6s & ref roidir apres avoir et6 forgfe; ils devront 6tre chauff 6s c eur * 

k nouveau k la temp&rature convenable pour affiner le grain 
(un groupe ainsi chaufK k nouveau est appel6 "charge tremp6e") 
et tremp€s dans un liquide approprte et alors chauff6s k nouveau 
k la temperature convenable de recuits. 

4. Pour les besoins des essais, un bout de bonne dimen- Bout m&iag* 
sion devra fitre laiss6 sur chaque essieu, arbre ou pi£ce analogue. pour M ei8al8 " 

5. Avant de faire l'essai des parties m6nagees k cet effet, puoes fauMfes. 
les essieux, arbres ou pieces analogues faussfies devront fitre 
redress6es k la chaleur, c'est k dire, k une temp6rature sup6rieure 

k 482° C. (900° F.). 

(65) 
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Composition 
cfaimique. 



Analyse chimique. 



II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

6. La composition chimique de Tacier devra Stre conforme 
k ce qui suit: 

Carbone au max. 0.60 pour cent 

Manganese 0.40-0.80 " " 

Phosphore au max. 0.05 " " 

Soufre " " 0.05 -< " 

7. On devra faire l'analyse d'un essieu, arbre ou piece 
analogue provenant de chaque coul6e et cette analyse devra 
6tre confonne k ce qui est sp6cifi6 au paragraphe 6. Le m6tal 
for6 destin6 k l'analyse devra 6tre pr61ev6 sur la chute, parallfile- 
ment a l'axe, k n'importe quel point situ6 k mi-distance du 
centre et la surface. 

En plus de l'analyse complete, une d6termination du phos- 
phore pourra fitre faite par l'acheteur sur chaque barrette d'essai 
k la traction et sa determination devra fitre conforme k ce 
qui est sp6cifi6 pour le phosphore au paragraphe 6. 



Essaiala 
traction. 



Esiai k la 
flexion. 



III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

8. (a) On devra se conformer pour l'acier au minimum de 
traction ci-apr£s: 

Resistance a la traction, kilos, par cm. carre" 5976 

(livres par pouce carrd) (85 000) 

Limitc d'61asticit£, kilos, par cm. carre" 35 15 

(livres par pouce carr6) (50 000) 

Allongement sur 5.08 cm. (2 pouces), pour cent 22 

Reduction de superficie, " " " " 45 

(b) La limite d'61asticit6 sera determine par un extenso- 
m£tre. Pour des charges supfirieures k 3629 kilos. (2812 kilos, 
par cm. carrS) [8000 livres (40.000 livres par pouce carrS)] 
chaque accroissement de charge ne devra pas Stre sup^rieur k 
90.7 kilos. (70.3 kilos, par cm. carre) [200 livres (1000 livres par 
pouce carre)]. 

9. (a) La barrette d'essai devra plier a froid sur un angle 
de 180 deg. autour d'un mandrin plat de un 2.54 cm. (1 
pouce) ayant un bord rond de 12.7 mm. (£ pouce) de rayon, 
sans cassure sur l'exterieur de la partie 'pliee. La forme et les 
dimensions suggerees du mandrin sont representees par la Fig. 1. 
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(b) Les essais a la flexion pourront Stre faits par pression 
ou par coups sees. 

10. (a) Les barrettes d'essai a la traction et a la flexion Barretteed 
devront Stre prelev6es sur la chute de Pessieu de Parbre ou pi£ce 




Fig. l. 

analogue. L'axe de la barrette devra 6tre plac6 a n'importe quel 
point k mi-distance du centre et de la surface et devra Stre 
parallele k Paxe de Pessieu, de Parbre ou piece analogue. 

(b) Les barrettes d'essai k la traction devront Stre de la 
forme et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 2. 

U - 107.95 mm. ->| 

— — 57.15 «*, ^£>„x 9A 



u^- 19.05* 



6.35 







-50-80 „*,---^ 5 ^ 

Fig. 2. 



Les barrettes d'essai & la flexion devront 6tre de 12.7 mm. 
(i pouce) de section et ne devront pas exc6der 15.2 cm. (6 pouces) 
en longueur. 

11. Un essai a la traction et un essai k la flexion devront Nombre d'oasais. 
etre faits sur toute charge recuite. S'il y k plus d'une charge 
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Contre-epreuve, 



Tnmul. 



Fini. 



tremp6e dans une charge recuite, un essai k la traction et un £ 
la flexion devront etre faits sur chaque charge trempee. Si une 
charge tremp6e repr6sente plus d'une coulfie, un essai k la. trac- 
tion et un k la flexion devront fitre faits sur chaque coul6e. 

12. Si les r&ultats des essais physiques d'une sfirie d'essieux, 
arbres ou pieces analogues ne rSpondent pas k ce qui est sp£cifi6 
aux paragraphe 7 et 8, Pindustriel peut traiter k nouveau toutes 
ces pieces. Des contre-6preuves devront alors fitre faites par 
Pacheteur et celles-ci dficideront de leur acceptation ou de leur 
rejet. 

IV. TRAVAIL ET FINI. 

13. Les essieux, arbres ou pieces analogues devront pour 
leurs dimensions et leur forme fitre conformes aux indications 
donn6es dans la commande de Pacheteur ou dans le dessin 
envoyS par lui; eft k moins dedications contraires, ils devront 
fitre d6grossis avec une latitude de 3.18 mm. (J de pouce) sur la 
surface pour le fini, excepts sur les colliers des arbres ou autres 
pieces, qui devront fitre laisses forg6s grossifirement. En 
centrant, on se servira de centres k 60 degr6s avec d6gagement 
forfi au point. 

14. Les essieux, arbres ou pieces analogues pour £tre finis 
doivent fetre exempts de toutes sutures, fentes, pailles ou autres 
dSfauts et devront fitre d'un travail fini. 



Marque. 



15, 



V. MARQUE. 
Le num6ro de la coul6e devra Stre lisiblement marqu6 



sur les essieux, arbres ou pieces analogues. Dans le cas d'essieux 
ou autres pieces k colliers, le num6ro de la coul6e devra Stre lisible- 
ment marquS sur le collier forg6. Aprds le d6grossissement, le 
nom ou la marque de Pindustriel, le num6ro de la coul6e, le num6ro 
individuel de Pessieu ou de Parbre et la marque de Pinspecteur, 
devront fetre lisiblement marqu6s k Pendroit indiqufi par Pache- 
teur, sauf k im point quelconque entre les colliers des essieux ou 
autres pieces. 



VI. INSPECTION ET REJET. 
inspection. 16. (a) L'inspecteur repr&entant Pacheteur aura libre 

entree, k tout moment oil le travail qui fait Pobjet du contrat 



Digitized by 



Google 



Essieux d'Acier soumis A l'Action de la Chaleur. 69 

avec Pacheteur sera en chantier et dans toute partie des ateliers 
oil Ton s'occupera des pieces commandees. L'industriel devra 
procurer sans frais a Pinspecteur toutes facility raisonnables 
de se rendre compte que les essieux, arbres ou pieces analogues 
ont 6te fabriques selon ces indications. Les essais et Tinspection 
devront fitre faits k Pusine avant la livraison. 

(b) L'acheteur pourra faire les essais qui d6cideront de 
Pacceptation ou du rejet des pieces dans son laboratoire ou 
ailleurs. Ces essais toutefois, seront aux frais de Pacheteur. 

(c) Tout essai et inspection devront fitre pratiqu6s de 
mani&e k ne pas gfiner inutilement les operations de l'usine. 

17. (a) Les essieux, arbres ou pieces analogues sur lesquels Rcjeu 
on decouvrira quelques dfifauts s6rieux pendant qu'ils subiront 

le dernier travail par Pacheteur devront fitre rejetes et Pindustriel 
devra en fitre avis6. 

(b) A moins d'arrangements contraires, tout rejet base sur 
des essais pratiqufis selon les indications du paragraphe 16 (b) 
devra fitre notifi6 dans Pespace de cinq jours de travail k partir 
du jour de r6ception des barrettes. 

18. Les 6chantillons soumis k Pessai selon le paragraphe contre-^preuve. 
16 (b) relatif au rejet des pieces, devront 6tre conserv6s pendant 

deux semaines k partir de la date de notification de Pessai. 
Dans le cas oil les r&ultats de Pessai ne donneraient pas satis- 
faction, Pindustriel peut dans Pintervalle rgclamer une contre- 
6preuve. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILliB A 

L 'Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF A LA FABRICATION ET AU LAMINAGE, A LA 

FABRICATION OU AU LAMINAGE DES ROUES 

PLEINES EN ACIER AU CARBONE UTILISES 

POUR LES LOCOMOTIVES, TENDERS 

ET WAGONS DE VOYAGEURS. 

Adopt£ le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

Procdd*. i. L'acier devra etre fabriqu6 par le procede du four Martin. 

chute. 2. Une chute suffisante devra etre menagee du sommet 

de chaque lingot duquel seront faites les pieces d'essai afin 
d'ecarter le danger d'une poche de retassure ou d'une s6gr6gation 
excessive. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

Composition 3. Pour la composition chimique de Pacier il sera necessaire 

de se conformer aux donnSes qui suivent: 

Acids. Basiquje. 

Carbone 0.60 - 0.80 0.65 - 0.85 pour cent 

Manganese 0.55-0.80 0.55-0.80 " " 

Silicium 0.15-0.35 0.10-0.30 " " 

Phosphore au max. 0.05 au max. 0.05 " " 

Soufre " " 0.05 " " 0.05 " " 

(70) 



chimique. 
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4. Pour d6terminer la conformity de la composition du m6tal Analyse des 
k ce qui est sp6cifi6 au paragraphe 3, Tindustriel devra faire recipients * 
Tanalyse d'un lingot d'essai pris durant le temps que Ton 

verse chaque coul6e. Une expedition de cette analyse devra 
fitre fournie k Tacheteur ou k son representant. 

5. L'acheteur pourra y6rifier l'analyse d'une roue provenant Analyses a 
de chaque coul6e et cette analyse devra fetre conf orme aux don- ve °* nc6S * 
nees sp6cifi6es au paragraphe 3. Un echantillon pourra fetre 
preleve de n'importe quelle partie de la plaque. Deux echantil- 

lons pourront Stre prelev6s mais dans ce cas ils devront Stre 
sur des rayons k angle droit Tun de Pautre. II ne devra pas fetre 
pr61ev6 d'Schantillons de manure k nuire k Tusage auquel la roue 
est destin6e. Le m6tal fore destin6 k Tanalyse devra fetre pr6- 
lev6 par un forage de part en part fait dans P6chantillon paral- 
l&lement k Paxe de la roue; il devra fitre propre, lisse, exempt 
d'huile et de toutes matures etrangSres. Tous metaux for6s 
provenant d'une roue quelconque devront fetre parfaitement 
melanges. 

III. TOLfiRANCES. 

6. Les roues devront fitre livrees avec leur premier forage Tolerance*, 
et avec les moyeux tourn6s. Elles pourront fitre livr6es avec 

des contours teUes qu'elles sont lamin6es sans autre machinage, 
en ayant soin de se conformer aux dimensions specifi6es dans les 
tolerances qui suivent. 

(a) Hauteur du rebord. — La hauteur du rebord ne devra 

pas fitre inf6rieure, mais pourra etre de 3.18 mm. 
(J de pouce) superieure k la hauteur specifi6e. 

(b) Itpaisseur du rebord. — L'6paisseur du rebord ne devra pas 

s'Scarter de plus de 1.59 mm. (^ de pouce) de 
PSpaisseur sp6cifi6e. 

(c) Rayon de la gorge. — Le rayon de la gorge ne devra pas 

s'Scarter de plus de 1.59 mm. (^ de pouce) de rayon 
sp6cifi6. 

(d) £paisseur de la jante. — L'6paisseur de la jante pourra 

varier, mais le variation inferieure k celle sp6cifiee 
ne devra pas exc6der 4.76 mm. (& de pouce). 
L'6paisseur de la jante sera mesur^e en prenant 
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comme base une ligne dessin6e k rintersection du 
rayon de la gorge et de la course parallelement k 
l'axe de la roue. 

(e) Largeur de la jante. — La largeur de la jante ne devra 

pas s'ficarter de plus de 3.18 mm. (J de pouce) 
de la largeur sp6cifi6e. 

(/) £paisseur de la plaque. — L'6paisseur de la plaque pourra 
varier, mais la variation inf 6rieure k celle sp6cifi6e 
ne devra pas exc6der 0.79 mm. (^ de pouce) 
pour chaque 3.18 mm. (J de pouce) dans Pepaisseur 
de la plaque. 

(g) Rainure-litnite. — Lorsqu'une rainure-limite aura et6 
sp£cifi6e, la position du centre de la rainure-limite 
d'usure ne devra pas s'Scarter de plus de 3.18 mm. 
(J de pouce) de celle qui a 6t6 sp6cifiee et sa distance 
depuis le bord int6rieur de la jante dans son point 
le plus mince ne devra pas fitre inf6rieure k 19.1 
mm. (i de pouce). 

(h) Diametre du forage primitif. — Le diam&tre du forage 
primitif ne devra pas s'6carter de plus de 1.59 mm. 
(tV de pouce) au deli ni de plus de 3.18 mm. 
(i de pouce) en degi du diamfctre sp6dfi6. Si 
rien n'a 6t6 sp6cifi6, le diamStre du forage primitif 
devra fitre de 6.35 mm. (J de pouce) inf6rieur k 
celui du dernier forage, en se conformant aux 
restrictions pr6c6dentes. 

(f) Diametre du moyeu. — Le diamdtre du moyeu peut 

varier mais l'6paisseur de la paroi du moyeu k 
son dernier forage ne devra pas fitre inf6rieure 
k 2.86 cm. (l pouce J) k aucun point pour des 
forages de 17.8 cm. (7 pouces) de diametre ou 
moins, ni inf&ieure k 3.49 cm. (l pouce f) 
pour des forages de plus de 17.8 cm. (7 pouces) 
de diam&tre, k moins dedication contraire. 
L'6paisseur de la paroi du moyeu ne devra pas 
s^carter de plus de 9.53 mm. (f de pouce) k deux 
points quelconques de la mime roue. 
(J) Longueur du moyeu. — La longueur du moyeu ne devra 
pas s'6carter de plus de 3.18 mm. (i de pouce) de 
celle qui aura 6t6 sp6cifi6e. 
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(k~l) Affaissement du moyeu. — En ce qui concerne les roues 
de wagons de voyageurs et les roues de modeles 
semblables Paffaissement du moyeu en dessous de 
la face avant de la jante ne devra pas Stre inf 6rieure, 
mais pourra fitre sup6rieure de 3.18 mm. (i de 
pouce) & celui qui aura 6t6 specific. 

(k-2) Projection du moyeu. — En ce qui concerne les roues de 
locomotives et les roues de modules semblables, la 
projection du moyeu £ partir de la face-arrifere 
de la jante ne devra pas fitre inf erieure, mais pourra 
fitre sup6rieure de 3.18 mm. (i de pouce) k celle 
qui aura 6t6 sp6cifi6. 

(/) Taches noires du moyeu. — Les taches noires du forage 
primitif dans une longueur de 5.08 cm. (2 pouces) 
de Tune ou Fautre face du moyeu ne devront pas 
exc6der 1.59 mm. (& de pouce) en profondeur. 

(m) ExcentriciU du forage. — L'excentricit6 de la course k 
sa ligne de centre et le forage primitif ne devront 
pas exc6der 1.19 mm. (^ de pouce). 

(») Chapes sur la course. — Les chapes ne devront pas excSder 
0.40 mm. (^j de pouce) en hauteur. 

(o) RotondiU. — Les roues devront fitre mesurdes avec un 
vernier circidaire et Touverture entre le vernier et 
la course dans aucun point ne devra excSder 
0.79 mm. (^ de pouce). 

(p) Plan. — Les roues devront fitre mesur6es avec un vernier 
circulaire qui leur sera concentrique et perpen- 
diculaire & Taxe de la roue. Tout point du revers 
de la jante Equidistant du centre devra fitre dans 
les limites d'ime variation de 1.59 mm. (tt de 
pouce) du plan du vernier ainsi plac6. 

(y) Dimensions par le ruban. — Les roues ne devront pas 
varier de plus de cinq rubans en degi ni de plus 
de neuf rubans au deli de la dimension specifi6e. 

(r) AppareiUemenU — Les roues devront fitre appareiU6es 
selon leurs dimensions rubans et expedites par 
paires. 

7. Les verniers et rubans employes devront 6tre r6gl6s sur v«ntor «t mbans. 
les 6talons des constructeurs de wagon-types. 
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Marque de 
fabrique. 



IV. FINI. 

Fini. 8. (a) Les roues devront fitre exemptes de toutes sutures, 

lezardes, lamelles et autres defauts nuisibles a leur solidite et 
a leur usage. 

(b) Les roues livr6es k Pinspection ne devront pas Stre peintes 
ni recouvertes d'aucune substance qui pourrait dissimuler leurs 
d6fauts, ni rouiU6es au point de cacher ceux-ci. 

V. MARQUE DE FABRIQUE. 

9. Le nom ou la marque de l'industriel, la date et le nombre 
de la s6rie devront 6tre lisiblement marqu6s sur chaque roue de 
manifere a ce que celle-ci puisse Stre immediatement identifier 
Le calibre devra fitre lisiblement marque sur chaque roue. 

VI. INSPECTION ET REJET. 

inspection. 10. (a) L'inspecteur repr&entant Pacheteur aura libre 

entr6e, a n'importe quel moment oil le travail, qui fait Pobjet 
du contract avec Pacheteur, sera execute, et dans toute partie 
des ateliers oH Ton s'occupera du mat6riel command^. 
L'industriel devra accorder a Pinspecteur, et a titre gratuit, toutes 
facilites raisonnables de se rendre compte que les roues sont 
bien livr6es selon les donnfes pr6c6dentes. Les essais et 
Pinspection faits dans Pusine devront avoir lieu avant Pexpedi- 
tion. 

(b) L'acheteur peut dans son laboratoire ou ailleurs faire 
les essais n6cessaires a determiner s'il accepte ou refuse le 
mat6riel; ces essais, toutefois, seront a ses propres frais. 

(c) Tout essai ou inspection devront fitre conduits de 
mani&re a ne pas gfiner inutilement les operations de fabrication. 

rtejet. 11. A moins d'arrangements contraires, tout rejet bas£ 

sur des essais faits selon ce qui est specific au paragraphe 10 
(6) devra fitre notifi6 dans Pespace de cinq jours de travail a 
partir du jour de reception des 6chantillons. 

contre-epreuve. 12. Les 6chantillons sounds a Pessai specifi6e au para- 

graphe 10 (6), qui a trait au materiel rejete, devront fitre conserv6s 
deux semaines a partir de la date de notification de Pessai. 
Dans le cas ou les r&ultats de Pessai ne donneraient pas 
satisfaction, Pindustriel pourra, dans Pintervalle, r£clamer une 
contre-6preuve. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIE, PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUB. 

AFFILI&B A 

I/Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 

RELATIF A LA FABRICATION ET AU LAMINAGE, A 

LA FABRICATION OU AU LAMINAGE DES 

ROUES PLEINES EN ACIER AU CARBONE 

UTILISES POUR LES WAGONS 

DE MARCHANDISES. 

AdoptS le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier devra Stre fabriqu6 par le proc6d6 du four Martin, proc&te. 

2. Une chute suffisante devra fetre menag6e du sommet de chuto. 
chaque lingot duquel seront fait les pieces d'essai afin d'ecarter 

le danger d'une poche de retassure ou d'une segregation excessive. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

3. Pour la composition chimique de Tacier il sera necessaire compoeition 
de se conf ormer aux donn6es qui suivent : chimique. 

Acidb. Babiquk. 

Carbone 0.60 - 0.80 0.65 - 0.85 pour cent 

Manganese 0.55-0.80 0.55-0.80 " " 

Silicium 0.15-0.35 0.10-0.30 " " 

Phosphore au max. 0.05 au max. 0.05 " " 

Soufre " " 0.05 " " 0.05 " " 

4. Pour determiner la conformite de la composition du Anaiyiedeia 
metal a ce qui est sp6cifi£ au paragraphe 3, l'industriel devra faire pocho ' 

(75) 
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l'analyse d'un lingot d'essai pris durant le temps que Ton 
verse chaque coulee. Une expedition de cette analyse devra 
etre fournie k Facheteur ou k son representant. 
wifiSSices 5 * L'acheteur pourra verifier Fanalyse d'une roue provenant 

de chaque coulee et cette analyse devra etre conforme aux don- 
ees sp6cifi6es au paragraphe 3. Un echantillon pourra etre 
pr61ev6 de n'importe quelle partie de la plaque. Deux 6chantillons 
pourront etre pr61ev6s mais dans ce cas ils devront fetre sur 
des rayons k angle droit Tun de l'autre. II ne devra pas etre 
prelev6 d'fichantillons de maniere k nuire k Pusage auquel la 
roue est destin6e. Le metal fore destine k l'analyse devra etre 
prelevfi par un forage de part en part fait dans l'fichantillon 
parallfclement a l'axe de la roue; il devra etre propre, lisse, 
exempt d'huile et de toutes matures etrang^res. Tous les echan- 
tillons provenant d'une roue quelconque devront etre parfaite- 
ment m61ang6s. 

III. TOLERANCES. 
ToWrwuM*. 6 # l^ roues pourront etre fournies avec des contours telles 

qu'elles sont lamin6es et devront etre conformes aux dimensions 
sp6cifi6es dans les tolerances suivantes: 

(a) Hauteur du rebord. — La hauteur du rebord ne devra 

pas 6tre inf6rieure, mais pourra etre de 3.18 mm. 
(J de pouce) superieure k la hauteur spedfiee. 

(b) Itpaisseur du rebord. — L'epaisseur du rebord ne devra 

pas s'ecarter de plus de 1.59 mm. (& de pouce) 
de repaisseur spedfiee. 

(c) Rayon de la gorge. — Le rayon de la gorge ne devra pas 

s'ecarter de plus de 1.59 mm. (& de pouce) du 
rayon spedfie. 

(d) Itpaisseur de la jante. — L'epaisseur de la jante pourra 

varier, mais la variation inferieure k celle spedfiee 
ne devra pas exceder 4.76 mm. (& de pouce). 
L'epaisseur de la jante devra etre mesuree en 
partant d'une ligne formee par Intersection du 
rayon de la gorge et de la course, paralieiement 
a l'axe de la roue. 

(e) Largeur de la jante. — La largeur de la jante ne devra pas 

s'ecarter de plus de 3.18 mm. (J de pouce) de la 
largeur spedfiee. 
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(J) £paisseur de la plaque. — L'6paisseur de la plaque pourra 
varier, mais la variation inferieure k celle sp^cifiee 
ne devra pas exceder 0.79 mm. (^ de pouce) pour 
chaque 3.18 mm. (J de pouce) d'epaisseur de la 
plaque. 

(g) Rainure-limite. — Lorsqu'une rainure-limite aura 6t6 sp£- 
dfifie, la position du centre de la rainure-limite 
d'usure ne devra pas s'6carter de plus de 3.18 mm. 
(J de pouce) de celle qui a 6t6 sp6cifi6e et sa 
distance depuis le bord int6rieur de la jante dans 
sons point le plus mince ne devra pas etre 
inferieure k 19.1 mm. (J de pouce). 

(A) Diametre du forage primitif. — Le diametre du forage 
primitif ne devra pas s'ecarter de plus de 1.59 mm. 
(& de pouce) au delk ni de moins de 3.18 mm. (J 
de pouce) en deji du diam&tre sp6cifi6. Si rien 
n'a 6t6 sp6cifie, le diametre du forage primitif 
devra fitre de 6.35 mm. (J de pouce) inf&ieur k 
celui du forage final en se conformant aux restric- 
tions pr£c6dents. 

(i) Diamitre du moyeu. — Le diamfetre du moyeu peut 
varier, mais r6paisseur de la paroi du moyeu k son 
dernier forage ne devra pas fitre inferieure k 
2.86 cm. (l pouce \) k aucun point pour des 
forages de 17.8 cm. (7 pouces) de diamfetre ou 
moins, ni inferieure k 3.49 cm. (l pouce f) pour 
des forages de plus de 17.8 cm. (7 pouces) de 
diamfctre, k moins dedication contraire. L'6pais- 
seur de la paroi du moyeu ne devra pas s'6carter 
de plus de 12.7 mm. (£ pouce) k deux points 
quelconques de la mfime roue. 

(J) Longueur du moyeu. — La longueur du moyeu ne devra 
pas s'ecarter de plus de 3.18 mm. (J de pouce) de 
P6paisseur sp6cifi6e. 

(k) Ajfaissement du moyeu. — L'affaissement du moyeu au 
dessous de la face avant de la jante ne devra pas 
fitre inf6rieur mais pourra fitre sup6rieur de 3.18 
mm. (J de pouce) k celui sp6cifi6. 
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(/) Taches noires du tnoyeu. — Les taches noires du forage 
primitif dans une longueur de 5.08 cm. (2 pouces) de 
Tune ou Pautre face du moyeu ne devront pas 
exc6der 1.59 mm. (^ de pouce) en profondeur. 

(w) Excentricite du forage. — L'excentricitfi de la course k 
sa ligne de centre et le forage primitif ne devront 
pas exc6der 1.19 mm. (^ de pouce). 

(«) Chapes sur la course. — Les chapes ne devront pas exc6der 
0.40 mm. (^ de pouce) en hauteur. 

(o) RoiondiU. — Les roues devront fitre mesurees avec un 
vernier circulaire et Pouverture entre le vernier et 
la course dans aucun point ne devra exc6der 
1.59 mm. (& de pouce). 

(p) Plan. — Les roues devront Stre mesurees avec un vernier 
circulaire qui leur sera concentrique et perpendic- 
ulaire k Paxe de la roue. Tout point du revers 
de la jante Equidistant du centre devra fitre dans 
les limites d'une variation de 1.59 mm. (^ de 
pouce) du plan du vernier ainsi place. 

(q) Dimensions par le ruban. — Les roues ne devront pas 
varier de plus de cinq rubans en deffat ni de plus 
de neuf rubans au dela de la dimension spficifiee. 

(r) Appareillement. — ^Les roues devront £tre appareillees 
selon leurs dimensions rubans et expedites par 
paires. 

vvrniera et mbans. 7. Les verniers et rubans employes devront etre regies sur 

les 6talons des Constructeurs de wagons-types. 

IV. FINI. 

Fini. 8. (a) Les roues devront fitre exemptes de toutes sutures, 

lezardes, lamelles et autres defauts nuisibles k leur solidite et 
a leur usage. 

(b) Les roues livrees k Pinspection ne devront pas Etre 
peintes ni recouvertes d'aucune substance qui pourrait dissimuler 
leurs defauts, ni rouill6es au point de cacher les defauts. 

V. MARQUE DE FABRIQUE. 

fabrique. de 9 - Le nom ou la marque de Pindustriel, la date et le nombre 

de la serie devront Etre lisiblement marques sur chaque roue de 
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mani6re k ce que celle-ci puisse fitre immediatement identifier 
Le calibre devra fitre lisiblement marquS sur chaque roue. 

VI. INSPECTION ET REJET. 

10. (a) L'inspecteur repr6sentant Pacheteur aura libre inspection, 
entree, k n'importe quel moment oft le travail, qui fait Pobjet 

du contract avec Pacheteur, sera execute, et dans toute partie 
des ateliers regardant la fabrication du materiel command^. 
L'industriel devra accorder k Pinspecteur, et k titre gratuit, 
toutes les facilit6s raisonnables de se rendre compte que les roues 
sont bien livr6es selon les donn6es pr£c6dentes. Les essais et 
Tinspection faits dans Pusine devront avour lieu avant Pexp6di- 
tion. 

(b) L'acheteur peut dans son laboratoire ou ailleurs faire les 
essais necessaires pour determiner s'il accepte ou refuse le 
mat6riel; ces essais, toutefois, seront k ses propres frais. 

(c) Tout essai ou inspection devra fitre conduit de manifcre 
k ne pas arrfiter inutilement les operations de fabrication. 

11. A moins d'arrangements contraires, tout rejet base sur Rejet. 
des essais faits selon ce qui est specifi6 au paragraphe 10 (6) 
devra fitre notifi6 dans Pespace de cinq jours de travail a partir 

du jour de r6ception des 6chantillons. 

12. Les 6chantillons soumis k Pessai sp6cifi6 au para- Contre-*preuve. 
graphe 10 (6), qui a trait au mat6riel rejet£, devront fitre con- 
serves deux semaines a partir de la date de notification de 

Pessai. Dans le cas ou les resultats de Pessai ne donneraient 
pas satisfaction, rindustriel pourra, dans Pintervalle, r£clamer 
une contre-Spreuve. 
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CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX BANDAGES D'ACIER. 

ADOPTfe LE 16 AOtiT, 1909. 

1. Ce cahier des charges embrasse trois categories de 
bandages, savoir: 

CaMgorie A. — Les bandages moteurs pour machines de 
trains de voyageurs. 

CaMgorie B. — Les bandages moteurs pour machines de 
trains de marchandises et les bandages pour locomo- 
tives, tenders, roues de remorques et de voitures. 

CaUgorie C. — Les bandages moteurs pour machines de 
manoeuvre. 

2. Les bandages ne devront €tre soumis k Pessai de chute, 
requis que lorsque la commande le sp6cifiera. 

I. FABRICATION. 

3. On devra fabriquer Pacier par le procede du Four Martin. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

4. La composition chimique de Pacier devra etre conforme 
aux indications suivantes: 

Manganese au max. . 75 pour cent 

Silicium " §< 0.35 " " 

Phosphore " " 0.05 " " 

Soiifre " " 0.05 " " 

(80) 
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5. (a) Pour determiner si le mat6riel est conforme aux Analyses 
indications specifiees au paragraphe 4, Pindustriel devra faire c umquea ' 
une analyse. Les copeaux de forage destines k Panalyse pour- 

ront fitre pr61eves, au choix de Pacheteur, d'un lingot d'essai pris 
durant le versement de chaque coulee; ou bien des copeaux de 
tourage pourront fitre prflevfe sur une barrette d'essai k la 
traction, ou sur un bandage, lorsque ceux ci sont f abriqufe par 
l'industriel. Une expedition de cette analyse devra fitre remise 
k Pacheteur ou k son repr6sentant, s'il le d&ire. 

(b) Lorsque des echantillons destines k Panalyse chimique 
sont prelev6s sur le materiel fini, un exc&s de 25 pour cent au 
dessus des indications en ce qui concerne le phosphore et le 
soufre sp6cifi6 au paragraphe 4, devra 6tre autoris6. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

6. Les propri6t6s de traction de Pacier devront fitre con- gj™f £ ,ft 
formes aux indications minima qui suivent: 

Categorie A. Categorie B. Catfgorle C. 
Resistance a la traction, kilos, par cm. carr£ 7383 8086 8789 

(livres par pouces carr6) (105 000) (1 15 000) (125 000) 

Allongement sur 5.08 cm. (2 pouces), pour 

cent 12 10 8 

Reduction de surface, pour cent 16 14 12 

7. Le bandage d'essai devra fitre place verticalement en Essaisdechut*. 
dessous du b61ier dans une position libre sur une base solide 

avec une enclume pesant au moins 10.160 kilos, (dix tonnes). 
II devra subir les coups successifs d'un b61ier pesant 1016 kilos. 
(2240 livres) tombant de hauteurs de 3.05, 4.57 et 6.10 metres 
(10, 15 et 20 pieds) et au deli, sans se briser ou se fendre, jusqu'i 
ce que le fl6chissement minimum soit obtenu: 

Z> 2 -Kl5.75 T 2 +2Z>), 

d6tant le diam£tre int6rieur en centimetres et T Pepaisseur du 
bandage en centimetres au centre de la surface de roulement. 1 

1 L 'Equivalent anglaia de la forrnule pour le flechissement minimun est 

I> s -f-(40r*+2£), 

dans laquelle D est le diametre interieur en pouces et T 1'epaisseur du bandage au centre de 
la surface de roulement en pouces. 
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Barrettee d'essai 
a la traction. 



Barrettee d'essai 
de chute. 



8. (a) Les baxrettes d'essai k la traction devront fitre pr£- 
lev£es sur des banes d'essai de lingots de dimensions telles 
que les barres d'essai devront subir autant que possible le mSme 
travail que le bandage. Les barrettes devront fitre de la forme 
et des dimensions indiquSes par la Fig. 1. 

(b) Si l'acheteur le desire, des barrettes d'essai k la traction 
pourront aussi 6tre pr61evees k froid sur les bandages qui ont 
6t6 soumis k l'essai de chute. La barrette devra Stre pr€levee 
sur la partie du bandage la moins affect6e par l'essai de chute. 
L'axe de la barrette devra 6tre a angle droit avec le rayon et 
parall&le a la surface du bandage. 

9. La barrette d'essai de chute devra 6tre un bandage 



i*--19.05hm." 



9.05 m 



^6.3^ 

K-wi 



—107.95 mm.* 
C4JO 

— 57.15 n*- 
t2Ji) 



-W^S}*^ 1 9.05 mm^J 




^*A»»U 



50.80 mm— 

Fig. 1. 



Nombre d*< 



Contre-epreu ves. 



d'essai provenant de chaque coulee, choisi par l'inspecteur et 
fourni au frais de l'acheteur pourvu qu'il soit conforme aux 
conditions requises. 

10. (a) Un essai k la traction devra fitre fait sur chaque 
coulee. 

(b) Quand des indications d'essai de chute sont spficifiees 
dans la commande, un essai de chute devra 6tre fait sur chaque 
coulee; et un essai a la traction devra aussi etre fait sur chaque 
bandage essay6, en plus de celui specifie au paragraphe 10 (a), 
si l'acheteur le desire. 

11. Si les resultats des essais physiques d'un bandage ne 
sont pas conformes aux conditions requises sp6cifiees, des contre- 
epreuves seront faites sur deux bandages additionnels provenant 
de la meme coulee au choix de l'industriel et k ses frais; et si 
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chacun de ces essais est conforme aux indications requises, tous 
les bandages de cette coulee devront £tre acceptfe. 

IV. TOLfiRANCES. 

12. Quand ils sont fournis sans £tre degrossis, les bandages 
doivent £tre conformes aux dimensions sp£cifi6es ci-apres avec 
les tolerances suivantes: 

(a) Hauteur du rebord. — La hauteur du rebord ne devra 

pas varier de plus de 2.38 mm. (& de pouce) de 
celle sp6cifi6e. 

(b) Epaisseur du rebord. — L'6paisseur du rebord ne devra 

pas varier de plus de 1.59 mm. (^ de pouce) de 
celle specifiee. 

(c) Rayon de la gorge. — Le rayon de la gorge ne devra pas 

varier de plus de 3.18 mm. (| de pouce) au-dessus 
ni de plus de 1.59 mm. (r& de pouce) en dessous de 
celle sp6cifiee. 

(d) Largeur du bandage. — La largeur du bandage ne devra 

pas varier de plus de 3.18 mm. ($ de pouce) au- 
dessus ni de plus de 1.59 mm. (^ de pouce) au- 
dessous de celle sp6cifi6e. 

(e) Diametre interieur. — Le diam&tre interieur ne devra 

pas varier de plus de 9.53 mm. (f de pouce) au- 
dessous du diametre du bandage fini. 
(/) Diametre exterieur. — Les bandages de 83.8 cm. (33 
pouces) ou moins de diamfctre interieur devront 
£tre fournis en series ne variant pas de plus de 
1.59 mm. (tV de pouce) de diamfctre exterieur et ne 
s'Scartant pas du cercle de plus de 1.59 mm. (^ de 
pouce); les bandages de le plus de 83.8 cm. (33 
pouces) de diam&tre int6rieur devront fitre fournis 
en series ne variant pas de plus de 2.38 mm. (& de 
pouce) de diamfctre interieur et ne s'6cartant pas du 
cercle de plus de 2.38 mm. (& de pouce). 

V. FINI. 

13. Les bandages devront fetre exempts de toutes contures, Fini. 
cassures, eraflures nuisibles ou autres dSfauts qui pourraient 
nuire k leur solidit6 ou k leur usage. 
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VI. MARQUE. 
Marque. i4. L e nom ou j a marque de Tindustriel et le num6ro de 

la serie devont £tre lisiblement marques sur le bandage pr£s 
du bord interieur afin qu'ils ne soient pas effaces par le dernier 
tournage. Les num6ros des series devront fitre lisiblement 
peint au patron sur chaque bandage. 

VII. INSPECTION ET REJET. 

inspection. i5. L'inspecteur repr6sentant Pacheteur aura libre entree, 

k n'importe quel moment ou le travail qui fait Tobjet du contrat 
sera execute et dans toute partie des ateliers od sera fabrique 
le materiel commande. L'industriel devra donner k Pinspecteur, 
a titre gratuit, toutes facilites raisonnables de se rendre compte 
que les bandages ont ete livr6s selon les indications requises. 
Tout essai et inspection devra fitre fait k Pusine avant la livraison 
et devra fitre conduit de manierS k ne pas gfiner inutilement les 
travaux de Pusine. 

^i** 1 16. Les bandages qui r6v£leraient des defauts s6rieux au 

moment od on les finit devront 6tre rejetes et Pindustriel devra 
les remplacer k ses propres frais. 
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SOCIETE AMER1CAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE, ETATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILIEB A 

I/Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX PIECES D'ACIER FORGfi. 

ADOPTS LE 1 SEPTEMBRE, 1905. 

1. Ce cahier des charges embrasse six cat6gories de pieces Categories, 
d'ader forg6, savoir: Fader doux ou acier au bas-carbone; 
l'ader au carbone non-recuit; Pacier au carbone recuit; Fader 

au carbone tremp6 a l'huile; Pacier au nickel recuit; Fader 
au nickel trempfi k Fhuile. 

I. FABRICATION. 

2. L'ader pourra fitre fabriqu6 soit par le proc6d6 de Besse- Precede, 
mer, celui du Four Martin ou celui du creuset. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

3. Pour la composition chimique de Fader on devra se con- Composition 
former aux indications suivantes: 



Composition Chimique. 



Elements intervenant. 


Acier doux 

ou au 
bas-carbone. 


Acier au 

carbone, 

non recuit. 


Acier au 
carbone, 
recuit et 
tremp6 a 
l'huile. 


Acier au 

nickel, recuit 

et trempe a 

l'huile. 


Phosphors, max., pour cent 

Soufre, max., pour cent 


0.10 
0.10 


0.06 
0.06 


0.04 
0.04 


0.04 
0.04 




3.0-4 
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AnaiyM6chimiqu<M. 4. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications 
sp6cifi6es au paragraphe 3, l'industriel devra faire une analyse. 
Le mStal fore destin6 k l'analyse devra 6tre pr€leve, au choix 
de l'acheteur, soit sur un lingot d'essai pris durant le versement 
de chaque coulee, soit sur une barrette d'essai k la flexion ou bien 
encore sur une barrette d'essai k la traction. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

detraction. 5. (a) L'acier devra fitre conforme aux prescriptions minima 

en ce qui concerne les propri6t6s de traction sp6cifi£es k la 
table I. 

(b) La limite apparente d'61asticite sera d6termin6e par 
la chute de l'arbre de la machine d'essai. 




(c) La limite d'elasticit€ sera d€termin6e au moyen d'un 
extensometre. 
Essaia a u flexion. 6. (a) La barrette d'essai devra plier k froid k 180 degrfis 

autour d'tme goupille, sans cassure k l'ext6rieur de la partie 
fl6chie, comme il suit: 

CATioORIES D« Piles FOROi«S. DlAM*T*»M» iLgmUM. 

Acier doux ou au bas-carbone 1.27 (§) 

Acier au carbone, non recuit 3.81 (l J) 

Acier au carbone, recuit en-dessous de 50.8 cm. (20 pouces) 

de diametre 2.54 (l) 

Acier au carbone, recuit 50.8 cm. (20 pouces) ou plus de 

diametre 3.81 (1}) 

Acier au carbone, trempe" a l'huile 2.54 ( 1) 

Acier au nickel, recuit 1.27 (J) 

Acier au nickel, trampe" a l'huile 2.54 (l) 
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Table I. Indications de Traction. 



Categories de piece* d'acie* roHQE. 



Acier doux ou ah b ash: arson e. 
Massif ou crcus, pas de diam&tTi? ou d'epaisacur de 
section supericurs a 25 r 4 cm, (10 poueefl) 



AciER AU CARRONI, SON RE0UFT, 

Massif ou crem, pas de diametre ou d'epaisseur de 
section superieurs a 25 A cm. (10 ponces)* . 



Acier au gahboe*e. REt-unr* 

Massif ou onoui, pas de diumetre uu d'epni&scur dt 

section superieurs a 25,4 cm. (10 pouocs)* * . . , + . 



Massif, pas de diam&tTc superieur a> 50<8 cm. (20 
polices) ou d'epaiaseijjr do section superieure a 
38\ 1 cm. (15 ponces) *** + •> - 



Massif, din metre superieur 1 50.8 cm. (20 polices) - . 

ACIER AU CABBONE, TREHFi A L'iUII.i:. 

Massif ou craui, pas dfl diametre au d'e'pai&scur de 
section supgrieura a 7.02 cm. (3 pouees) 



Massif . avec des sections rectangulaires inferieuies 
a 15.2 cm. (6 pouces) d'epsisaoiir; ou creu*, aver 
des parois iaf&rieurea & 15.2 cm. (fl peaces) 
d'epatascuj ....... 



Massif, avec section rectaiigulaires Lnierisurcs a 
25.4 om. {If} polices) d'gpaisseur; ou ereui, avec 
parois infirieurea & 25 .4 om. (10 ponces) d'ep&uv 
eur . ♦ . * . . . . . «.i. * . . * . , 



Acier au nickel, r ecu it, 
Massif ou creiix, pas de diam«Hr«- ou d'ep&isseur de 
section Bnp4rioure 4 25.4 cin + (10 noucos) 

Massif, pas de diamelre flupGriouT a 50.8 cm, (20 
ponces) ou d*6paisaeur de section supericur a 
38.1 crih ( 15 ponces) „ 



Massif, diamctrc snpQfieur & 5Q.B cm. (20 ponces) . 

Acier ad nickel, thempe 1 l'suile. 

Massif on creuE, pas de diametre ou d'epaisseur 

superieurs a 7.02 cm, (3 ponces), .*,.... 



Massif, avec sections rretanKxilnircg inftiricures a 

rrtui, avec 
(li polices) 



15.2 om. (0 ponces) d'epaisseor; ou ere us* avec 
des parois tnfSrioujres a 15.2 



d*epaisseur> 



taint Ufa 
25 .4 em. (10 poucea} d'epalsseur; ou creox aver 
parois inferioures A 25 A cm + (10 pouces) d'epsis- 
seur 



si. 

ill 

III 

If* 



4077 



Ml 

ill 



L*o:js 



■v. im:}) ri'OOfjO) 



5273 2537 

■; ■ ■ • ; )i (37 ,;>uo) 



6025 \ 
(80000) 



(75000) 
4922 
TO 000) 



032* 
(90000) 



5070 
<S5000) 



5075 I 

fS, im.fr 



(SO 000) 



5fl35 
(&00<K)) 

f SO 000) 



0070 
(95000) 



032S 
90000) 



cuooog 



2812 
(40000) 



2637 
(37500) 

[3fi 000) 



3SG7 



3515 

'Villi Mil 



3164 
(45000) 



3515 
(50000) 



3164 
(45000) 

3164 
(45000) 



4570 
(65000) 



4216 
(60000) 



3867 
(55000) 



18 



22 



23 
24 



20 



22 



23 



25 



25 
24 



21 



22 



24 



•3 ., 

1! 



35 



30 



35 



35 
30 



45 



45 



40 



45 



45 
40 



50 



50 



45 
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Barrettes d'essai. 



Nombre d 



Travail. 



Fini. 



Inspection. 



(b) Les essais k la flexion peuvent £tre f aits par pression ou 
par coups sees. 

7. (a) Les barrettes d'essai k la traction et k la flexion 
devront fitre pr61ev£es sur les pieces d'acier coule ou sur leur entier 
prolongement. L'axe de la barrette devra se trouver a n'importe 
quel point a mi-distance du centre k la surface et devra fitre 
parallele k l'axe de la pi&ce d'acier coul6 dans la direction dans 
laquelle le mStal est le plus tir6 ou travaill£. Les barrettes 
d'essais pour des pieces d'acier coul6 k larges extr6mit6s ou colliers 
devront fitre pr£lev6es sur un prolongement de m&ne dimension 
que le dos de la pifcee de large extr6mit6 ou collier. Les barrettes 
d'essais pour des pieces d'acier forg6 creases, soit for6es, soit 
forgoes comme ci-dessus, devront fitre pr61ev6es dans la prolonge- 
ment de la partie terminSe, l'axe de la barrette 6tant k tout point 
k mi-distance de la surface interieure k la surface ext£rieure de la 
paroi de la pi&ce. 

(6) Les barrettes d'essai k la traction devront fitre de la 
forme et des dimensions indiqu6es dans la Fig. 1. 

Les barrettes d'essai k la flexion devront fitre au nombre 
de 2.54 cm. par 12.7 mm ( 1 par $ pouce) de section. 

8. Le nombre d'essais faits sur une coulee ou une piece 
d'acier forg6 dSpendra du caractere et de l'importance des pieces. 

IV. TRAVAIL ET FINI. 

9. Les pieces d'acier forge devront £tre conformes en ce 
qui concerne leurs dimensions et leurs formes aux indications 
donn6es dans la commande ou sur le dessin envoy6 par l'acheteur. 

10. Les pieces d'acier forge finies devront 6tre exemptes 
de toutes sutures, cassures, pailles et autres defauts serieux et 
devront 6tre d'un travail fini. 

V. INSPECTION. 

11. L'inspecteur repr&entant l'acheteur aura libre entree 
a n'importe quel moment od le travail faisant l'objet du contrat 
avec l'acheteur sera en execution et dans toute partie de l'atelier 
od ce travail sera en chantier. L'industriel devra donner a l'in- 
specteur, et cela k titre gratuit, toutes facilites raisonnables de 
se rendre compte que le materiel est bien f ourni selon ses indica- 
tions. Tout essai et inspection devront etre faits k l'usine avant 
la livraison et devront 6tre menes de mani&re a ne pas gfiner 
inutilement les travaux de l'usine. 
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SOCIETE AM&ICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILI&B A 

L'Association Internationale D'Essai des Mat^riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF A L'ACIER COULfi. 

Adopts le 1 juin, 1912. 

1. Ce cahier des charges embrasse deux categories, k savoir: categories. 
Catigorie A. — Acier coul6 ordinaire pour lequel aucune 

indication physique n'est sp&dfiee. 

Catigorie B. — Acier coul6 pour lequel des indications phy- 
siques sont sp6cifiees. Celui-li est de trois sortes: dur, inter- 
m6diaire et doux. 

2. (a) Des patrons devront fitre faits de mani&re k donner p»troM. 
un fini suffisant pour pourvoir aux variations du retrait. 

(b) Les patrons devront 6tre peints en trois couleurs afin 
de repr6senter le metal, le noyau et les surfaces finies. On recom- 
mande de peindre en blanc le logement du noyau et en rouge les 
surfaces finies. 

I. FABRICATION. 

3. L'acier pourra fitre fabrique par le proc6d6 du four Proceda. 
Martin, en creuset ou par tout autre proc6d6 approuv6. 

4. (a) Catigorie A. — Les pieces d'acier coule n'auront pas Tnutement. 
besoin d'fitre recuites k moins que ce ne soit sp€cifi6. 

(b) Catigorie B. — Les pieces d'acier coul£ devront fitre 
laissfies k refroidir; elles devront alors fitre recuites k la tempera- 
ture convenable k affiner le grain et fitre laiss6es k refroidir 
lentement. 

(89) 
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Composition 
chimique. 



Analyse des 
pochea a couler. 



Contre-analyse . 



II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

5. La composition chimique de Pacier devra fitre conforme 
aux indications suivantes. 

CaT*GOBIB A. Cat^gorix B. 

Carbone au max. 0.30 pour cent 

Phosphore " " 0.08 " " au max. 0.05 pour cent 

Soufre " " " " " " 0.05 " " 

6. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications 
donn£es au paragraphe 5, l'industriel devra faire l'analyse d'un 
lingot d'essai pris durant le versement de chaque coulee. Le 
m£tal fore destin6 k l'analyse ne devra pas fitre pris k moins de 
6.35 mm. (J de pouce) en dessous de la surface du lingot d'essai. 
Une expedition de cette analyse devra £tre remise k l'acheteur ou 
k son repr&entant. 

7. Une contre-analyse de la categorie B d'acier coul6 pourra 
£tre faite par l'acheteur sur une barrette brisfie d'essai k la 
traction ou k la flexion, dans ce cas on accordera un exc6dent de 
20 pour cent au-dessus des indications specifies au paragraphe 
5 pour le phosphore et le soufre. Le m6tal for6 destin6 k 
l'analyse ne devra pas fitre pris k moins de 6.35 mm. (i de pouce) 
en dessous de la surface. 



III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

Easai* a la traction. 8. (a) On devra se conformer pour chaque espdce d'acier 

coule de la categorie B aux indications minima qui suivent pour 
ce qui est de ses propri£t6s de traction: 

Inteb- 
Dux. u±diairm. Dour. 

Resistance a la traction, kilos, par cm. carre' 5625 4922 4218 

(livres par pouce carre) (80 000) (70 000) (60 000) 

Limite apparente cTelasticite\ kilos, par cm. carr6 . 253 1 2215 1 898 

(livres par pouce cam§) (36 000) (3 1 500) (27 000) 

Allongement pour 5.08 cm. (2 pouces) pour cent 15 18 22 

Reduction de surface, pour cent 20 25 39 

(ft) La limite apparente d'61asticite sera d6termin£e par la 
chute de l'arbre de la machine d'essai. 
Email * ia flexion. 9. Les barrettes d'essai d'acier coule doux devront fl6chir 

k froid k 120 degres et ceux d'acier coul6 intermediaire k 90 
degres, autour d'une goupille de 2.54 cm. (l pouce), sans cassure 
k l'exterieur de la partie flechie. 
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10. Dans le cas de petites ou peu importantes pieces d'acier Eaawi 

__ • i t • . , .* ,, . facultattfs de 

coule un essai de destruction pratique sur trois pieces d acier destruction, 
coule dans une s6rie pourra fitre substitue comme essai k la 
traction et k la flexion. Cet essai devra faire ressortir la 
flexibilite du materiel, l'absence de defauts graves, et son utilit6 
k la destination qu'on lui r6serve. Une s6rie consistera de toutes 
les pieces d'aciers coul6s provenant d'une m£me coulee, recuite 
dans la mfime charge d'un four. 

11. (a) Des barres d'essai devront fitre rattachees a la Barrettee d'esi 
categorie B d'acier coule pesant 227 kilos. (500 livres) ou davan- 

tage pourvu que le dessin de la piece d'acier coulfi le permette. 
Si la piSce d'acier coule pese moins de 227 kilos. (500 livres), ou 
est d'une nature telle que des barres d'essais ne peuvent y etre 
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fixSes, deux barres d'essai devront Stre coulees pour represeriter 
chaque coulee; ou bien la qualit6 de 1'acier coule devra etre 
determinee; par des essais de destruction comme il est specifi6 
au paragraphe 10. Toute barre d'essai devra £tre recuite avec 
Tacier coule qu'elle represente. 

L'industriel et l'acheteur devront s'entendre pour determiner 
si des barres d'essai peuvent fitre fixees aux pieces d'acier coule 
et aussi sur la place des barres dans les pieces d'acier coul6 
ainsi que sur la fajon de couler des barres non fix6es. 

(ft) Les barrettes d'essai k la traction devront 6tre de la 
forme des dimensions indiquees dans la Fig. 1. 

Les barrettes d'essai k la flexion devront Stre au nombre 
de 2.54 cm. par 12.7 mm. (l par J pouce) de coupe. 

12. (a) Un essai a la traction et un k la de flexion devront Nombre deesais. 
fetre faits sur chaque coul6e. 



Digitized by 



Google 



92 Acier Couht. 

(b) Si une barrette d'essai quelconque r6v£le une fabrica- 
tion d6fectueuse-ou quelque vice, ou bien si une barrette d'essai 
k la traction se brise k l'ext6rieur de la longueur de jauge, ils 
peuvent fitre mis de c6t6, et Tindustriel et l'acheteur ou son 
repr&entant devront s'entendre sur le choix d'une autre barrette 
k lui substituer. 

IV. TRAVAIL ET FINI. 

Travail. 13. Les pieces d'acier coule devront en substance fitre con- 

formes aux dimensions et k la forme des patrons et devront avoir 
un travail fini. 

Fini. 14. (a) Les pieces d'acier coul6 devront £tre exemptes de 

defauts s6rieux. 

(b) L'acier destin6 k l'inspection ne devra pas £tre peint ou 
couvert d'aucune substance qui pourrait dissimuler ses d6fauts, 
il ne devra pas non plus fitre rouille au point de cacher les d6fauts. 

V. INSPECTION ET REJET. 

inspection. 15. L'inspecteur reprSsentant l'acheteur devra avoir libre 

entree, k n'importe quel moment oil le travail qui fait l'objet 
du contrat avec l'acheteur sera ex6cut6, et dans toute partie des 
ateliers oil Ton s'occupera du mat6riel command^. L'industriel 
devra donner sans frais k l'inspecteur, toutes facilit6s raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est fourni selon les indications. 
Tout essai et inspection devront 6tre faits a l'usine avant 
la livraison et devront fitre merges de maniSre k ne pas gfiner 
inutilement les operations de l'usine. 

Rejet. 16. Toute piece d'acier coule qui rev61era des d6fauts 

s6rieux avant ou apr£s la fabrication devra fitre rejet6 et l'indus- 
triel en devra £tre avis6. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUX. 

PHILADELPHIA PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILES A 

L'Association Internationale D'Essai des Mat£riaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX MATfiRIAUX DE LOCOMOTIVES. 



ACIER FORGfi RECUIT. 



Adopte le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier devra fitre fabriqu6 par le proc6d6 du four Martin. p roc *te. 

2. L'acier forg6 pourra etre laiss6 k refroidir aprfcs avoir Traitement par 
et6 forg6. II devra ensuite fitre chauff6 k nouveau k la temp6ra- la chaleur - 
ture n6cessaire k affiner son grain et pourra fitre laisse k refroidir 
lentement. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

3. La composition chimique de l'acier devra fitre conforme composition 
aux indications suivantes: chimique. 

Manganese au max. 0.70 pour cent 

Phosphore " " 0.05 " " 

Soufre " " 0.05 " " 

4. Pour savoir si le materiel est conforme aux indications Analyse des 
sp6cifi6es au paragraphe 3, Tindustriel devra faire l'analyse vochm k couler - 
d'un lingot d'essai pris durant le versement de chaque coul6e. 

Une expedition de cette analyse devra fitre remise k Pacheteur 
ou k son representant. 

(93) 
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Acier Forg£ Recuit. 



contre-anaiyaet 5. L'acheteur pourra faire une contre-analyse sur un acier 

forg6 provenant de chaque coulee et cette analyse devra fitre 
conforme aux indications sp6cifiees au paragraphe 3. Le m6tal 
for6 destinS a l'analyse devra etre pr61ev6 sur la pi£ce forg6e ou 
sur son prolongement, de m&ne dimension; parallSlement a 
l'axe, k tout point a mi-distance du centre et de la surface; ou 
bien encore sur une barrette brisee d'essai a la traction. 



Esaai k la traction 



Essai a la flexion. 



Barrettes d'< 



III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

6. (a) Les propri6t6s de traction de l'acier devront 6tre 
conformes aux indications minima qui suivent: 

Resistance a la traction, kilos, par cm. carre* 5625 

(livres par pouces carr6) (80 000) 

Limite apparente d 'elasticity, kilos, par cm. carre\ . 0.5 re's, a la traction 

Allongement sur 5.08 cm. (2 pouces), pour cent 22 

Reduction de surface, pour cent 35 

(b) La limite apparente d'61asticit6 devra fitre d6termin£e 
par la chute de l'arbre de la machine d'essai. 

7. (a) La barrette d'essai devra fl6chir k froid k 180 
degres autour d'un mandrin plat de 2.54 cm. (l pouce) ayant un 
bord rond de 12.7 mm. (i police) de rayon, sans cassure a l'ex- 
terieur de la partie fl6chie. La forme et les dimensions sugger6es 
du mandrin sont indiqu6es dans la Fig. 1. 

(b) Les essais a la flexion peuvent etre faites par pression 
ou par coups sees. 

8. (a) Les barrettes d'essai k la traction et k la flexion 
pourront £tre prelev6es sur l'acier forg6 ou sur son prolongement. 
L'axe de la barrette devra se trouver k un point quelconque 
k mi-distance du centre et de la surface et devra 6tre paralldle 
k l'axe de l'acier forg6. Si les barrettes se trouvent avoir et6 
for6s a partir de l'extremit6 de la pi&ce forg6e, comme dans le 
cas des essieux-moteurs, le forage ne devra pas depasser 5.08 cm. 
(2 pouces) de diametre ni 1 1.4 cm. (4 pouces ?) de profondeur. 

(ft) Les barrettes d'essai k la traction devront fitre de la 
forme et des dimensions indiquees dans la Fig. 1. 

Les barrettes d'essai k la flexion devront fetre de 12.7 mm. 
(\ pouce) carre de section et ne devront pas d6passer 15.2 cm. 
(6 pouces) de longueur. 
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9. On devra faire sur chaque coul6e un essai k la traction Nombred'© 
et un k la flexion. 

10. Si les r6sultats des essais physiques d'un lot quel- c<»tre-*preuvea. 
conque d'acier forg6 n'est pas conforme aux indications specifies 



-7.62CM/3)(8UOOERE) --3 



Fig. 1. 



2.54 cm. 



12.7 MM. 
o 



aux paragraphes 6 et 7, Tindustriel pourra recuire chacun de ces 
lots. Des contre-epreuves pourront £tre ex6cut6es par Pacheteur 
et celles-ci decideront de ^acceptation ou du rejet des materiaux. 







-50 80 mm.-— 
Fig. 2. 



1 HO 



IV. TRAVAIL ET FINI. 



11. L'acier forg6 devra, pour ce qui est des dimensions Travail, 
et des formes £tre ex6cut6 selon la commande de Pacheteur 
ou son devis. En centrant, des centres k 60 degrgs avec d£gage- 
ment for6s au point devront fitre employ6s. 



Digitized by 



Google 



96 Acier Forg£ Recuit. 

Pini - 12. L'acier forge fini devra fitre exempt de toutes sutures, 

fentes, pailles et autres defauts graves et devra avoir un travail 
fini. 

V. MARQUE. 

Marque - 13. Le nom et la marque de Pindustriel et le num6ro de 

la coul6e devront fitre lisiblement estamp6s sur une extr6mit6 
de chaque acier forg6. 

VI. INSPECTION ET REJET. 
inspection. 14 ^ L'inspecteur repr6sentant Pacheteur devra avoir 

libre entrfie, a n'importe quel moment oH le travail qui fait 
Pobjet du contrat avec Pacheteur sera ex6cut6, et dans toute 
partie des ateliers oil le materiel command6 sera en chantier. 
L'industriel devra procurer k Pinspecteur, et cela sans frais 
pour celui-ci, toutes les facilites raisonnables de se rendre compte 
que Tader forgfe est bien livr6 selon ces indications. Les essais 
et Pinspection devront fitre faits a Pusine avant la livraison. 

(b) L'acheteur pourra faire dans son propre laboratoire 
ou ailleurs, les essais destin6s k decider de Pacceptation ou 
du rejet du mat6riel. Ces essais seront, cependant, k ses 
propres frais. 

(c) Tout essai ou inspection devra fitre pratiqu6 de manifcre 
k ne pas gfiner inutilement les travaux de Pusine. 

Rejet * 15. A moins d'arrangements contraires, tout rejet base 

sur des essais faits selon le paragraphe 14 (b) devra 6tre 
notififi dans Pintervalle de cinq jours ouvrables k partir du jour 
de r6ception des echantillons. 

contre-^prcuve. 16 j^g g c hantillons essay6s selon le paragraphe 14 (i) 

relatif au rejet du materiel, devront fetre conserves deux semaines 
a partir de la date de notification de Pessai. Dans le cas 
oH les r6sultats de Pessai ne donneraient pas satisfaction, 
Pindustriel pourra, dans Pintervalle, r6clamer une contre- 
6preuve. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAL)*. 

PHILADELPHIE, PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUE. 

AFFILES A 

L' Association Internationale D'Essai des Mat£biaux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX MATfiRIAUX DE LOCOMOTIVES. 



PROFILES D'ACIER, PLAQUES LAMINfiES ET BARRES. 



Adopt£ le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier devra fitre fabrique par le proc6de du four Martin. p r00 6d«. 

II. PROPRIfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

2. La composition chimique de Pacier devra £tre conforme Composition 
aux indications suivantes: chmuque. 

Phosphore au max. 0.05 pour cent 

Soufre " " 0.05 " " 

3. Pour savoir si le mat6riel est conforme aux indications Analyse des 
sp6cifi6es au paragraphe 2, Tindustriel devra faire l'analyse d'un pochc8 k °° uler ' 
lingot d'essai pr61ev6 durant le versement de chaque coul6e. 

Une expedition de cette analyse devra etre remise & l'acheteur 
ou 4 son repr6sentant. 

4. L'acheteur pourra faire une contre-analyse du mat6riel Contre-»nai y »eB. 
fini repr£sentant chaque coulee, et cette analyse devra £tre con- 
forme aux indications spScifiees au paragraphe 2. 

(97) 
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III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

EasaU ia traction. 5. (a) Les proprietes de traction de Pacier devront fetre 

conformes aux indications suivantes: 

Resistance a te. traction, kilos, par cm. carre" 3867 a 4570 

(livres par pouce carr6) (55 000 a 65 000) 

Limite apparente d f elasticite\ min., kilos, par cm. carre" 0.5 r£s a la trac. 

105 500 

AUongement sur 20.3 cm., mm., pour cent — — — 

. . ,x R^s. a la trac. 

(Von: paragraphe 6) 

/ I 500 000 \ 

(sur 8 pouces) ( — - - — — — I 

\R6s. alatrac./ 

(i) La limite apparente d'elasticite devra fitre d6termin6e 
par la chute de l'arbre de la machine d'essai. 

Modification de 6. (a) Pour un mat6riel de plus de 19.1 mm. (f de pouce) 

d'6paisseur, une d6duction de 1 du pourcentage d'allongement 
sp6cifi6 au paragraphe 5 devra etre faite pour chaque augmenta- 
tion de 3.18 mm. (J de pouce) en epaisseur au-dessus de 19.1 mm. 
(f de pouce), a un minimum de 20 pour cent. 

(b) Pour un mat6riel de 6.35 mm. (J de pouce) ou au- 
dessous d'Spaisseur, Tallongement devra etre mesur6 sur une 
longueur-jauge de*24 fois PSpaisseur de la barrette. 

Euai a la flexion. 7- (a) La barrette d'essai devra flechir a froid a 180 

degrSs sans cassure k Pext6rieur de la partie flSchie, ainsi qu'il 
suit: Pour un materiel de moins de 19.1 mm. (f de pouce), 
d'Spaisseur, k plat sur lui-mfime; pour un materiel de 19.1 mm. 
a 31.7 mm. (f de pouce a 1 pouce \) d'Spaisseur, autour d'une 
goupille dont le diametre est 6gal k une fois et demie TSpaisseur 
de Techantillon, et pour un mat6riel de plus de 31.7 mm. (l pouce 
J) d'epaisseur, autour d'une goupille dont de diametre est 6gal 
k deux fois Pfipaisseur de la barrette. 

(b) Les essais k la flexion pourront fetre faits par pression 
ou par coups sees. 

E M ai deiandw. 8. Les angles de 19.1 mm. (f de pouce) ou moins d'6paisseur 

devront s'ouvrir a plat et les angles de 12.7 mm. (J pouce) ou 
moins d'epaisseur devront fl6chir en se fermant, k froid, sous les 
coups d'un marteau et cela sans cassure. Cet essai ne devra Stre 
fait que s'il est exig6 par Tinspecteur. 
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9. (a) Les barrettes d'essai k la traction et k la flexion Barrett** <re*«u. 
devront fitre prelev6s sur le produit fini et devront Stre de toute 
l'6paisseur du materiel lamin6. 

(b) Les barrettes d'essai k la traction pourront fitre de la 
forme et des dimensions indiqu6es par la Fig. 1 ; ou avec les 
deux bords paralldles; ou bien, ils pourront fitre tourn6s k un 
diametre de 19.1 mm (f de pouce) pour une longueur d'au moins 
22.9 cm. (9 pouces) avec les extr6mites agrandies. 

Les bords cisaill6s des barrettes d'essai k la flexion devront 
fitre coup6s k la machine ou aplanis. 

10. (a) On devra faire sur chaque coulee au moins un Nombre d' eMa i. 

9/ i 



• . ENVIRON 7.62 CM- jj 

* is*)' \ 



# 



I 
I 

• SECTION PARALLELS 

P Au m7nimum~ 227S6~c*7i 
! (9 W ) 



4-t 



1 ' 



1.27cm. i (r) ■ 



11.27 cm. 



JL 



(i/ 2 ") U20.32cm.(8>J ('/ 2 ) 

ENVIRON 46.72 c 
(18") 

Pig. 1. 



essai k la traction et un a la flexion; cependant les profiles de 
moins de 6.45 cm. carr6 de section (l pouce carr6 de section) 
et les barres de moins de 3.23 cm. carr6 de section (J pouce carre 
de section), n'auront pas besoin de subir un essai k la traction. 
Si le materiel d'une coul6e differe de 9.53 mm. (f de pouce) ou 
plus d'Spaisseur, des essais devront 6tre faits, tant sur le materiel 
lamin6 le plus epais que sur le plus mince. 

(b) Si une barrette d'essai quelconque r6vele des pailles, ou 
si une barrette d'essai k la traction se brise k l'ext6rieur du 
milieu de la troisiime partie de la longueur de jauge, il pourra 
fitre mis de c6t6 et une autre barrette pourra 6tre substitute. 
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100 Profiles, Plaques Lamin£es et Barres d'Acier. 

IV. VARIATIONS DE POIDS PERMISES. 

1 1 . La coupe en travers ou poids de chaque piece ne devra 
pas varier de plus de 2.5 pour cent de celle sp6cifi6e. 



V. FINI. 

Ftoi - 12. Le materiel fini devra fitre exempt de toutes coutures, 

fentes, pailles ou autres dSfauts graves et devra avoir un travail 
fini. 

VI. MARQUE. 
Marque. 13 j^ e num g ro d e j a coulee devra fitre lisiblement marqu6 

ou lamin6 sur chaque- piece. La dimension et le numfiro d'ordre 
devra fitre lisiblement marque sur chaque piece avec du blanc de 
c6ruse. 

VII. INSPECTION. 

inspection. 14. (a) L'inspecteur representant Tacheteur devra avoir 

libre entree, k n'importe quel moment oft le travail qui fait 
l'objet du contrat avec Tacheteur sera execute, et dans toute 
partie des ateliers oft Ton s'occupera du mat6riel commande. 
L'industriel devra donner sans frais a Tinspecteur, toutes facilit6s 
raisonnables de se rendre compte que le materiel est fourni selon 
ces indications. Tout essai et inspection devront Stre faits a 
Tusine avant la livraison, excepte pour ce qui est prevu au para- 
graphe 14 (ft) et devront £tre menees de maniere k ne pas gfener 
inutilement les op6rations de Tusine. 

(ft) Si Tacheteur le desire, le mat6riel composant une com- 
mande de 907 kilos, (d'une tonne) ou moins pourra Stre envoye 
a Tinspection'par Tindustriel. 

R«jet. 15. Le materiel defectueux examine conformement au para- 

graphe 14 (ft) sera rejete et Tindustriel devra en Stre notifie. 
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SOCIETE AMERICAINE D'ESSAI DES MATERIAUA. 

PHILADELPHIE, PENSYLVANIE, fiTATS-UNIS D'AMfiRIQUB. 

affili£e A 
L'Association Internationale D'Essai des Mat£maux. 



CAHIER DES CHARGES 
RELATIF AUX MATfiRIAUX DE LOCOMOTIVE. 



TUYAUX DE CHAUDlfcRES D'ACIER SOUDfiS A PLAT ET SANS 

COUTURE ET BOUTS DE SURETfi, DE 6.35 CM. 

(2 POUCES J) DE DIAMfiTRE ET AU-DESSOUS. 



Adopts le 1 juin, 1912. 

I. FABRICATION. 

1. L'acier devra fitre fabriqu6 par le procSde du four Martin. Proc*u. 

II. PROPRlfiTfiS CHIMIQUES ET ESSAIS. 

2. Pour la composition chimique de l'acier on devra se SSS^ 00 
conformer aux indications suivantes: 

Carbone au max. 0. 15 pour cent 

Manganese 0.30 - 0.50 " 

Phosphore au max. 0.04 " " 

Soufre " 0.045 " " 

3. (a) Des analyses de deux tuyaux de chaque groupe de ^JJjJj^JJ 
250 ou moins devront fitre faites et ces analyses devront fitre con- 
formes aux indications spScifiees au paragraphe 2. Le m6tal 

for6 destine a l'analyse devra etre prelev£ sur differents points 
de chaque tuyau. 

(101) 
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Tubes de ChaudAre d'Aceer. 



Essai du rebord. 



Essai 
d'aplatissement. 



Easaide 
broiement. 



Essai 
hydraulique. 



Barrettes d'essai. 



Xombrg d'< 



Contre-^preuvee. 



(ft) Si l'analyse d'un seul tuyau n'est pas conforme aux 
indications sp6cifi6es, des analyses de deux autres tuyaux du 
mfime lot devront £tre faites et chacune de celles-ci devra £tre 
conforme aux indications sp6cifi6es. 

III. PROPRlfiTfiS PHYSIQUES ET ESSAIS. 

4. Une barrette d'essai d'une longueur d'au-moins 10.2 cm. 
(4 pouces) devra avoir un rebord de 9.53 mm. (f de pouce) de 
largeur, tourn6 k angle droit vers le corps du tuyau sans reveler 
ni fente ni paille. 

5. Une barrette d'essai de 10.2 cm. (4 pouces) de longueur 
devra rester plat sous les coups de marteau jusqu'a ce que les 
parois int6rieures soient en contact, sans se fendre aux bords ni 
ailleurs. Pour des tuyaux soudfe k plat, on aura soin de faire 
attention que la soudure ne soit pas plac6e au point de flexion 
maxima. 

6. Une barrette d'essai de 6.35 cm. (2 pouces £) de longueur 
devra rester broy6e a plat et dans le sens de la longueur sans 
presenter de fente ni de paille. 

7. Les tuyaux Nos. 9, 10 et 11 B. w. g. 1 devront supporter 
une pression hydraulique interieure de 70.3 kilos, par cm. carre 
(1000 livres par pouce carr6) et les tuyaux des Nos. 12 et 13 B. 
w. g., une pression interieure de 63.3 kilos, par cm. carre (900 
livres par pouce carr6). 

8. (a) Les barrettes d'essai consisteront de coupes faites 
dans le tuyau. Elles devront Stre lisses aux extr6mit6s et 
exemptes d'6barbures. 

(6) Toute barrette devra etre essayee a froid. 

9. Un essai de rebord, un d'aplatissement et un de broie- 
ment devront fitre faits sur deux tuyaux de chaque lot de 250 
ou moins. Chaque tuyau devra fitre soumis a un essai 
hydraulique. 

10. Si les r&ultats de l'essai physique d'un seul tuyau ne 
repondent pas aux indications sp6cifi6es aux paragraphes 4, 5 et 
6, des contre-6preuves de deux tuyaux du mfeme lot devront 6tre 
faites et chacune d'elles devra fitre conforme aux indications 
specifi6es. 



1 Jaugo a fil de Birmingham. 
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IV. POIDS MATRICES. 
11. Les poids matrices pour tuyaux de diametre ext6rieur Poids matnoes 
et d'epaisseur divers sont les suivants: 







Poi 

P 

4.45 


ds Matrices. 

oids, Kilos, pab metr] 
Diametre exterie 


: DS LONGU 

ur, cm. 

5.72 

3.25 
3.73 
4.23 
4.54 
5.00 

DE LONQUE 

pouces. 




£paisseur. 


EUR. 


B. w. g. 1 
plus proche 


mm. 




5.08 

2.87 
3.30 
3.72 
4.00 
4.40 


- 


6.35 


13 
12 
11 
10 
9 


2.41 
2.79 
3.18 
3.43 
3.81 


2.50- 
2.87 
3.23 
3.46 
. 3.81 


3.63 
4.18 
4.72 
5.07 
5.61 






rABLE EN 


Unites Anglaises 




tp 


aisseur. 

Pouces. 

0.095 
0.110 
0.125 
0.135 
0.150 


Poids, Litres pah pied 
Diametre exteneur, 


UR. 


B. w. g.i 
plus proche 

13 
12 
11 
10 

9 


If 

1.68 
1.93 
2.17 
2.33 
2.56 


2 

1.93 
! 2.22 
2.50 
2.69 
2.96 


- 


2} 

2.19 
2.51 
2.84 
3.05 
3.36 


! 2i 

2.44 

2.81 

2.17 

1 3.41 

, 3.77 



12. Le poids des tuyaux ne devra pas varier de plus de 5 variations 

■* J r * permises. 

pour cent de celui sp£cifi6 au paragraphe 11. 

V. TRAVAIL ET FINI. 

13. (a) Les tuyaux terminus devront fitre circulaires dans Travail, 
les limites de 0.51 mm. (0.02 de pouce) et le diametre extfirieur 
moyen ne devra pas varier de plus de 0.38 mm. (0.015 de pouce) 

de la dimension command6e. lis ne devront pas fetre plus courts 
que la longueur commands, mais ils pourront la d6passer de 
3.18 mm. (0.125 de pouce). 

(b) Pour des tuyaux soud6s k plat, Tepaisseur a un point 
quelconque ne devra pas varier de plus de 0.25 mm. (0.01 de 
pouce) de celle sp6cifi6e, sauf k la soudure, ou une 6paisseur 
additionelle de 0.38 mm. (0.015 de pouce) sera permise. 

Pour les tuyaux sans couture, T6paisseur k un point quel- 
conque ne devra pas varier jde plus de 10 pour cent de celle 
specifiee. 

1 Jauge a fil de Birmingham. 
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Fini - 14. Les tuyaux finis devront fitre exempts de toute coutures, 

pailles ou cassures sfirieuses et devront fitre d'un travail fini. lis 
devront etre exempts de tout enchevdtrement, coudes et boucles. 

VI. MARQUE. 
Marque. 15. Le nom et la marque de Pindustriel et "Essaye a 

70.3 kilos. (1000 livres)" pour les Nos. 9, 10 et 11 B. w. g. 1 ou 
"Essay6 k 63.3 kilos. (900 livres) " pour les Nos. 12 et 13 B. w. g., 
devront fitre lisiblement peints en blanc sur chaque tuyau. 

VII. INSPECTION ET REJET. 

in«pecUon. 16. L'inspecteur repr&entant Facheteur devra avoir fibre 

entr6e, k n'importe quel moment oft le travail qui fait l'objet du 
contrat avec l'acheteur sera ex6cut6, et dans toute partie des 
ateliers oh Ton s'occupera du materiel command^. L'industriel 
devra donner sans frais k Tinspecteur, toutes facilit6s raisonnables 
de se rendre compte que le materiel est fourni selon ces indica- 
tions. Tout essai et inspection devront £tre faits k Tusine avant 
la livraison et devront fitre men6s de maniere a ne pas g&ier 
inutilement les operations de l'usine. 

Rejet. 17. Les tuyaux une fois fix£s k la chaudtere devront pouvoir 

s'allonger et se fourner aux bords sans presenter de cassure ni 
de pailles, et sans s'ouvrir k Tendroit de la soudure. Les tuyaux 
qui presenteraient ces d6fauts devraient 6tre rejet6s et Tindus- 
triel devrait en fetre avis6. 



1 Jauge a fil dc Birmingham. 
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PROLOGO. 

El objeto de la Sociedad Americana para el Ensayo de 
Materiales, conforme se expresa detalladamente en su Escritura, 
consiste en fomentar los conocimientos de los Materiales de 
Ingenieria, y en la NormalLzaci6n de las Especificaciones, asf 
como de los M6todos de hacer los Ensayos. Bajo su presente 
raz6n y presente Escritura, la Sociedad ha existido desde el 
aiio 1902, habiendo reemplazado la Secci6n Americana de la 
Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales organizada 
en 1 898. Durante todo el transcurso de su existencia, la Sociedad 
ha permanecido afiliada con la Asociaci6n Internacional para 
el Ensayo de Materiales, y 6sta debe su origen k una conferencia 
celebrada en 1882. 

La Sociedad Americana para el Ensayo de Materiales 
tiene ahora, 1,556 miembros. Adem&s de su volumen anual de 
informes, la, Sociedad publica un Anuario dedicado especial- 
mente k la promulgation de las Especificaciones Normales y de 
los M6todos Normales adoptados por la Sociedad. Estas 
Especificaciones Normales son redactacjas por Comitfe en los 
cuales los intereses de los principales consumidores y productores 
est&n representados por ntimeros iguales, aunque generalmente 
aqudlos predominen con el consentimiento de estos tiltimos. 
Estas Especificaciones son presentadas para su discusi6n y 
critica en las reuniones anuales de la Sociedad, donde se pueden 
someter k los votos escritos de la generalidad de los miembros. 
Determina su adopci6n la mayorfa afirmativa de los votos 
escritos. 

Bien sabido es que las Especificaciones Normales de la 
Sociedad representan perfectamente los materiales k que se 
aplican, y que por eso mismo su empleo se ha generalizado tanto. 
Por ejemplo, estas Especificaciones han sido adoptadas por el 
Gobierno de los Estados Unidos en lo concerniente k gran parte 
del material que entr6 en la construcci6n del Canal de Panamfi,, 
asf como para los materiales empleados en la construcci6n de 
los carros postales de los Estados Unidos. 

(3) 
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4 Pr6logo. 

El Comit6 A-l, encargado de las Especificadones Normales 
relativas al Acero, tiene 89 miembros, de los cuales 58 representan 
los intereses de los consumidores, y 32 los intereses de los fabri- 
cates. Entre los miembros de este Comit6 hay eminentes 
ingenieros consultantes, especialistas en metalurgfa, y repre- 
sentantes de las Oficinas del Gobierno de los Estados Unidos, 
de las principales llneas ferroviarias y de las mas importantes 
sociedades manufactureras. 

Las veinte Especificadones Normales adjuntas, relativas 
k los productos de acero, se han sacado para su publicad6n 
en ingl6s, aleman, franc6s y espanol, de las cincuenta y tres 
Especificadones Normales publicadas por la Sodedad en su 
Anuario de 1912. Se han vuelto k imprimir en esta forma, no 
solamente para corresponder k los deseos de gran numero de 
los miembros de la Sodedad Americana, quienes se proponen 
dar k conocer estas Espedficadones en el Extrangero, sino tam- 
bi6n para conformarnos con la siguiente dedsi6n, adoptada 
en su Sexto Congreso por la Asodad6n Internadonal para el 
Ensayo de Materiales, que se reunio en Nueva York del 2 al 7 
de Septiembre 1912: 

"Vistas las dificultades que en la actualidad presenta la 
preparaci6n de las Espedficadones Internadonales, el Congreso 
recomienda al Consejo que la referenda al Comit6 I-a (relativa 
k las Espedficadones Normales del Acero y de los productos de 
acero), y al Comit6 I-b (relativa k las Espedficadones Normales 
del Hierro colado y de los productos de hierro colado), para la 
continuad6n de su trabajo, sea la acumulad6n y distribud6n 
de toda informad6n relativa k las modificaciones de las Esped- 
ficadones de los demds pafses; y que se encargue k estos Comit6s 
de presentar de vez en cuando sus informes al Consejo, y de 
esperar nuevas instrucdones antes de seguir preparando las 
Espedficaciones Internadonales. ,, 

Puede verse por los t6rminos de esta dedsi6n que los Comit6s 
I-a y I-b son supuestos obrar en lo sucesivo como una espede 
de casa de liquidadon para las Especificadones Normales 
internadonales relativas al Acero y al Hierro fundido. Es de 
esperarse que el ejemplo dado por la America del Norte, hadendo 
publicar en cuatro idomas veinte de las principales Especifica- 
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ciones Normales relativas & los productos de acero, en parte 
para poner en ejecucion los t6rminos de esta decision, sea emulado 
por las dem&s grandes naciones. 

En nombre del Comit6 Ejecutivo de la Sociedad Americana 
para el Ensayo de Materiales, 



Robert W. Hunt, Presidenie. 



Edgar Marburg, Secretario. 

Univaraidad de Pennhraaia, 
Paadelfla, Pa. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELPIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

ASOCIACl6N INTERNACIONAL PARA EL ENSAYO DE MATERIALES. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

CARRILES DE ACERO BESSEMER. 

Adoptadas el 16 DB Agosto, 1909. 

1. (a) Todo el procedimiento de la fabricaci6n y de los prooedimisnto do 

ensayos ser& de acuerdo con el mejor m£todo en PabricacWB - 
uso, y se tendri especial cuidado de conformarse 
k las instrucciones que siguen: 
(6) Se conservar&n los lingotes en la posici6n vertical en 
los hornos de foso hasta hallarse listos para ser 
laminados, 6 hasta que el metal interior tenga 
tiempo de solidificarse. 

(c) No se empleardn lingotes vaciados interiormente. 

(d) Se recortari de los extremos de las lupias formadas 

por las cabezas de los lingotes un tanto por ciento 
no menor de x, 1 y si, por cualquier causa, el acero 
no pareciere atin s61ido, se seguiri recortando 
hasta que lo parezca. 

2. Carriles de los diversos pesos por metro especificados gggydoMn 

1 El tanto por dento del reoorte mlnimo quedara en todo oaao sujeto a oonvenio, y debe 
reeonoeene que mientraa mis elevado sea eate tanto por ciento, mayor sera el costo. 

(9) 
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Carriles de Acero Bessemer. 



mis abajo se conformar&n k los lfmites siguientes, en su com- 
position qufmica: 



Carbono , 

Foeforo, no mas de 
Bilioio, no mas de. . 
Manganeso , 



24.8 a 29.8 30.3 a 34.7 ' 35.2 a 30.7 

koe. (50 a I kos. (61 a I kos. (71 a 

60 lbs. I 70 lbs. i 80 lbs. 
por yarda) | por yarda) [ por yarda) 
For ciento. ; Por ciento. i For ciento. 



0.36 a 0.45 , 0.36 a 0.45 ! 0.40 a 0.60 
0.10 i 0.10 j 0.10 
0.20 I 0.20 0.20 

0.70 a 1.00 | 0.70 a 1.00 ' 0.75 a 1.05 



40.2 a 44.6 ' 45.1 a 40.6 

koe. (81 a I kos. (91 a 

00 lbs. 100 lbs. 

>r yarda) ' por yarda) 

or ciento. I Por ciento. 



IS 



0.43 a 0.53 I 0.46 a 0.55 
0.10 0.10 

0.20 0.20 

0.80 a 1.10 I 0.84 a 1.14 



ContraooMn. 3. £1 ntimero de pasos y la velocidad del laminador se 

regular&n de modo que al salir de los cilindros en el paso final, 
la temperatura de los carriles, de secciones de 37.2 kilos por 
metro (75 lbs. por yarda) y m£s pesados no exceda la que exige 
una toleranda de contracd6n en las sierras en caliente de 16.3 
cm. (6 A pulgadas) por carril de 10.1 m. y 37.2 kilos por metro 
(33 pies, 75 lbs. por yarda), con un aumento de 1.59 mm. (& de 
pulgada) por cada aumento de 2.48 kilos por metro (5 lbs. por 
yarda) en el peso de la secci6n. 

No se empleari ningtin medio artificial para enfriar el acero 
despu6s que los carriles hayan salido de los cilindros, ni se deten- 
dr&n antes de aserrarlos con el objeto de rebajar en eDos la 
temperatura. 

Ensayo ai Choque. 4. Puede hacerse un ensayo al choque con un pedazo de 
carril no menor de 1.22 m. (4 pies) ni mayor de 1.83 m. (6 pies) 
de largo, escogido de cada hornada de acero. 

Se colocarin los carriles cabeza hacia arriba sobre los sopor- 
tes y se someterin las diversas secciones k los siguientes ensayos 
al choque, bajo unpeso cayendo libremente: 



Altura de la oaida 
en metros. 



Peso del carril 
por metro. 

24.8 & 29.8 Kos. (50 k 60 lbs. por yarda) 4.57 (15 pies] 

30.3a34.7 " (61 d 70 " " " ) 4.87(16 " 

35.2 a 39.7 4I (71 d 80 " " " ) 4.87(16 " 

40.1 a 44.6 " (81 a 90 " " " ) 5.18(17 " 

45.1a49.6 u (91 a 100 " " " ) 5.48(18 " 



Si se rompe algtin carril sujeto aJ ensayo de choque, se 
har&n dos ensayos mis con otros carriles tornados de la misma 
hornada de acero, y si falla uno 6 otro de estos dos ensayos, 
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Carriles de Acero Bessemer. 11 

todos los carriles de la hornada que representan serin recha- 
zados; pero si estas dos piezas de ensayo adicionales satisfacen 
los requisites, todos los carriles de la hornada que representan 
ser&n aceptados. 

La m&quina para ensayos al choque tendrf, una maza del MAquinapar* 
martinete de 907 kilos (2000 lbs.) de peso y la cara de choque eM * yoe oqu# * 
de la misma tendrd un radio no mayor de 12.7 cm. (5 pulgadas) ; 
el carril de ensayo se colocarf, cabeza hacia arriba sobre soportes 
macizos & 91.4 cm. (3 pies) de distancia. El cepo del yunque 
pesarfi, cuando menos 9072 kilos (20,000 lbs.), y los soportes 
formar&n parte del yunque 6 estar&n firmemente sujetos k 61. 
El informe del ensayo al choque manifestarf, la temperatura 
atmosf6rica en el momento de hacerse el ensayo. La tempera- 
tura de las piezas de ensayo no bajari, al verificarse el ensayo, 
de 15°.6 C. (60° F.), ni excederi 48°.9 C. (120° F.). El ensayo 
tendri lugar concurrentemente con el funcionamiento del taller. 

5. A menos que se especifique lo contrario, la secci6n del p«»:y^ccWn. 
carril serf, de la norma americana, recomendada por la Sociedad 
Americana de Ingenieros Civiles, y se conformarf, tan exacta- 

mente como sea posible al modelo suministrado por la com- 
panfa de ferrocarriles, consistente con el Pirrafo 6, relativo al 
peso especificado. Se permitirf, una variaci6n de altura de 
tt.40 mm. (fa de pulgada) en menos, 6 de 0.79 mm. (A- de 
pulgada) en mis de la altura especificada, y 1.59 mm. (t^ de 
pulgada) en el ancho. 

6. Se conservarf, el peso de los carriles tan aprozimadamente 
como sea posible, despu6s de conformarse al P&rrafo 5, al espe- 
cificado en el contrato. Se permitira una variacion de 0.5 por 
ciento sobre un pedido entero. Se aceptar&n y se pagar&n los 
carriles de acuerdo con los pesos verdaderos. 

7. La longitud normal de los carriles serf, 9.14 6 10.1 m. Longitud. 
(30 6 33 pies). Sobre un pedido entero se aceptarf, el diez por 
ciento en longitudes menores, variando por 30.5 cni. (pies en- 
teros) en menos hasta 7.32 m. (24 pies). Se permitir& ima 
variaci6n de 6.35 mm. (J de pulgada) de la longitud especificada. 

Ambos extremos de todos los carriles cortos No. 1 se pin- 
tarfin de verde. 

8. Se taladrar&n agujeros circulares para pernos de union 
de acuerdo con las espedficaciones del comprador. Los agujeros 
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deberin conformarse exactamente i los dibujos y dimensiones 
suministrados, y no deben tener rebabas. 

Acabado. 9, Debe tenerse oiidado en el enderezamiento en caliente 

de los carriles, que debe resultar en quedar de modo que no 
varien en toda su longitud mis de 12.7 cm. (5 pulgadas) de una 
llnea recta trazada en cualquier direcci6n al hacer la entrega de 
ellos i las prensas de enderezar en frio. Los carriles que varien 
mis de esa cantidad, 6 tengan dobleces quebradizos, serin clasi- 
ficados de segunda calidad y estampados como tales. La dis- 
tancia entre los soportes de los carriles en la prensa de enderezar 
curvas en frio no deberi bajar de 1.07 m. (42 pulgadas). Los. 
carriles acabados serin rectos como alineaci6n y superficie — el 
enderezamiento de las curvas haciendose en frio — Ksos por 
encima, aserrados en ingulo recto, las variaciones no deberin 
exceder 0.79 mm. (^ de pulgada), y antes de embarcarlos se 
quitarin las rebabas producidas por la aserradura y se lim- 
piarin los extremos. Los carriles No. 1 no deberin tener nin- 
gfin defecto 6 grieta perjudicial de Indole alguna. 

Mar0M - 10. El nombre del fabricante, el peso del carril, y el mes 

y ano de la fabricaci6n serin laminados en letras de relieve 
al lado del cueDo del carril, y el ntimero de la carga seri estam- 
pado en cada carril de modo que no lo cubran las bridas. En 
los carriles pesando 34.7 kilos por metro (70 lbs. por yarda) 6 
mis, se estampari una letra al lado del cuello para indicar la 
parte del lingote de la cual se lamin6 el carril. 

Carriles No. 2. 11. Los carriles No. 2 serin aceptados hasta por lo menos 
5 por ciento del pedido entero. Los carriles que posean algun 
defecto perjudicial, 6 que por cualquier causa no convengan 
como carriles de primera calidad, 6 del No. 1, serin considerados 
como carriles No. 2; exceptuando, toda vez, aquellos carriles 
que contengan algfin defecto fisico pudiendo menoscabar su 
resistencia, y que serin rechazados. Los extremos de todos los 
carriles No. 2 se pintarin de bianco para distinguirlos. Los 
carriles rechazados por el ensayo al choque no serin aceptados 
como carriles No. 2. 

inspeectfn. 12. El fabricante suministrari diariamente al inspector 

un c6mputo del carbono para cada hornada, y un anilisis qui- 
mico completo cada 24 horas, representando el promedio de los 
demis elementos contenidos en el acero por cada turno de 
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dia y de noche. Se analizarin virutas taladradas de pequenos 
lingotes de ensayo, taladrandose esas virutas & distancias no 
menores de 6.35 mm. (1 de pulgada) bajo la superficie de dichos 
lingotes de ensayo. A solicitud del inspector, el fabricante 
deberi suministrar las virutas taladradas necesarias para hacer 
un andlisis de comprobaci6n. 

El inspector representando al comprador podri entrar 
libremente en los talleres del fabricante en todo tiempo mien- 
tras se cumple su contrato, y se le prestarin todas las facilidades 
razonables por parte del fabricante para satisfacerlo de que la 
fabricaci6n de los carriles est£ procediendo de acuerdo con las 
condiciones del contrato. Todos los ensayos y la inspecci6n 
se verificar&n en el lugar mismo de la fabrication antes del 
embarque, y se har&n de modo que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 
CARRILES DE ACERO MARTIN. 

Adoptadas el 16 DE Agosto, 1909. 

F^edi^ento de i. ( a ) Todo el procedimiento de la fabricaci6n y de los 

ensayos serf, de acuerdo con el mejor m6todo en 
uso, y se tendri especial cuidado de conformarse 
k las instrucciones que siguen: 

(b) Se conservar&n los lingotes en la posici6n vertical en 

los hornos de foso hasta hallarse listos para ser 
laminados, 6 hasta que el metal interior tenga 
tiempo de solidificarse. 

(c) No se emplear&n lingotes vaciados interiormente. 

(d) Se recortara de los extremos de las lupias formadas 

por las cabezas de los lingotes un tanto por ciento 
no menor de x, 1 y si, por cualquier causa, el acero 
no pareciere atin s61ido, se seguird recortando 
hasta que lo parezca. 

OwngMicMn 2. Carriles de los diversos pesos por metro espedficados 



1 El tanto por ciento del recorte minimo quedara en todo caao sujeto a convenio, y debe 
reoonoeerse que mientraa m&a elevado sea eate tanto por ciento, mayor sera el costo. 

(14) 
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m&s abajo se conformarin a los limites siguientes, en su com- 
posici6n qufmica: 



Carbono , 

Fosforo, no mas de 
8ilicio, no mas de. . 
Manganeso 



24.8 & 29.8 
koe. (50 a 

GO lbs. 
por yards) 
For ciento. 



0.46 a 0.59 

0.04 

0.20 
0.60 a 0.90 



30.3 a 34.7 
koe. (61 a 

70 lbs. 
por yarda) 
For ciento. 



0.46 a 0.59 
0.04 
0.20. 

0.60 a 0.90 



35.2 a 39.7 
koe. (71 a 

80 lbs. 
por yarda) 
For ciento. 



40.2 a 44.6 

koe. (81 a 

90 lbs. 

For yarda) 
or ciento. 



0.52 & 0.65 0.59 a 0.72 



0.04 

0.20 

0.60 & 0.90 



0.04 

0.20 

0.60 a 0.90 



45.1 a 49.6 

koe. (91 a. 

100 lbs. 

For yarda) 
or ciento. 



0.62 a 0.75 

0.04 

0.20 
0.60 a 0.90 



Por cada reducci6n de 0.003 por ciento en f6sforo bajando 
hasta 0.03 por ciento de fosforo, se aceptarfi, un aumento de 
0.01 por ciento de carbono. 

3. El nfimero de pasos y la velocidad del laminador se Contmeddn. 
regular&n de modo que al salir de los cilindros en el paso final, 

la temperatura de los carriles, de secciones de 37.2 kilos por 
metro (75 lbs. por yarda) y mis pesados no exceda la que exige 
una folerancia de contracci6n en las sierras en caliente de. 16.3 
cm. (6 A pulgadas) por carril de 10.1 m. y 37.2 kilos por metro 
(33 pies, 75 lbs. por yarda), con un aumento de 1.59 mm. (t^ de 
pulgada) por cada aumento de 2.48 kilos por metro (5 lbs. por 
yarda) en el peso de la seccion. 

No se emplearf, ningun medio artificial para enfriar el acero 
despu6s que los carriles hayan salido de los cilindros, ni se deten- 
drSn antes de aserrarlos con el objeto de rebajar en ellos la 
temperatura. 

4. Puede hacerse un ensayo al choque con un pedazo de SgJ^E* 
carril no menor de 1.22 m. (4 pies) ni mayor de 1.83 m. (6 pies) 

de largo, escogido de cada hornada de acero. 

Se colocaran los carriles cabeza hacia arriba sobre los sopor- 
tes y se someterin las diversas secciones k los siguientes ensayos 
al choque, bajo un peso cayendo libremente: 



Peso del carril 
por metro. 

24.8 a 29.8 Kos. (50 a 60 lbs. por yarda] 

30.3 a 34.7 " (61 a 70 " " 4< 

35.2 a 39.7 " (71 a 80 " " 

40.1 a 44.6 " (81 a 90 " " " 

45.1a49.6 " (91 a 100 ' 



Altura de la oaida 
enmetros. 

..4.57 (15 pies) 

.4.87(16 " ) 

..4.87(16 " ) 

..5.18 (17 " ) 

.5.48 (18 " ) 
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Si se rompe algfin carril sujeto al ensayo de choque, se 
harin dos ensayos mis con otros carriles tornados de la misma 
hornada de acero, y si falla uno fi otro de estos dos ensayos, 
todos los carriles de la hornada que representan serin recha- 
zados; pero si estas dos piezas de ensayo adicionales satisfacen 
los requisitos, todos los carriles de la hornada que representan 
serin aceptados. 

J£SSS*afaboq5 La miquina para ensayos al choque tendri una maza del 
martinete de 907 kilos (2,000 lbs.) de peso y la cara de choque 
de la misma tendri un radio no mayor de 12.7 cm. (5 pulgadas); 
el carril de ensayo se colocari cabeza hacia arriba sobre soportes 
macizos i 91.4 cm. (3 pies) de distancia. El cepo del yunque 
pesari cuando menos 9,072 kilos (20,000 lbs.), y los soportes 
formarin parte del yunque 6 estarin firmemente sujetos i 61. 
El informe del ensayo al choque manifestari la temperatura 
tamosfSrica en el momento de hacerse el ensayo. .La tempera- 
tura de las piezas de ensayo no bajari, al verificarse el ensayo, 
de 15°.6 C. (60° F.), ni excederi 48°.9 C. (120° F.). El ensayo 
tendri lugar concurrentemente con el funcionamiento del 
taller. 

PewrSeooi6n. 5. A menos que se especifique lo contrario, la secd6n del 

carril seri de la norma americana, recomendada por la Sociedad 
Americana de Ingenieros Civiles, y se conformari tan exacta- 
mente como sea posible al modelo suministrado por la com- 
panfa de ferrocarriles, consistente con el Pirrafo 6, relativo al 
peso especificado. Se permitiri ima variation de altura de 
0.40 mm. (^ de pulgada) en menos, 6 de 0.79 mm. (^ de 
pulgada) en mis de la altura especificada, y 1.59 mm. (t^ de 
pulgada) en el ancho. 

6. Se conservari el peso de los carriles tan aproximadamente 
como sea posible, despues de conformarse al Pirrafo 5, al espe- 
cificado en el contrato. Se permitiri una variaci6n de 0.5 por 
ciento sobre un pedido entero. Se aceptarin y se pagarin los 
carriles de acuerdo con los pesos verdaderos. 

Longitud. 7. La longitud normal de los carriles seri 9.14 6 10.1 m. 

(30 6 33 pies). Sobre un pedido entero se aceptari el diez por 
ciento en longitudes menores, variando por 30.5 cm. (pies en- 
teros) en menos hasta 7.32 m. (24 pies). Se permitiri una 
variaci6n de 6.35 mm. (£ de pulgada) de la longitud especificada. 
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Ambos extremos de todos los carriles cortos No. 1 se pin- 
tarin de verde. 

8. Se taladrarin agujeros circulares para pernos de uni6n 
de acuerdo con las especificaciones del comprador. Los agujeros 
deberin conformarse exactamente i los dibujos y dimensiones 
suministrados, y no deben tener rebabas. 

9. Debe tenerse cuidado en el enderezamiento en caliente Acabado. 
de los carriles, que debe resultar en quedar de modo que no 
varfen en toda su longitud mis de 12.7 cm. (5 pulgadas) de una 

linea recta trazada en cualquier direcci6n al hacer la entrega de 
ellos i las prensas de enderezar en frio. Los carriles que varfen 
mis de esa cantidad, 6 tengan dobleces quebradizos, serin cfcsi- 
ficados de segunda calidad y estampados como tales. La dis- 
tancia entre los soportes de los carriles en la prensa de enderezar 
curvas en frio no deberi bajar de 1.07 m. (42 pulgadas). Los 
carriles acabados serin rectos como alineacion y superficie — el 
enderezamiento de las curvas haciendose en frio — lisos por 
encima, aserrados en ingulo recto, las variaciones no deberin 
exceder 0.79 mm. (^ de pulgada), y antes de embarcarlos se 
quitarin las rebabas producidas por la aserradura y se lim- 
piarin los extremos. Los carriles No. 1 no deberin tener nin- 
gfin defecto 6 grieta perjudicial de indole alguna. 

10. El nombre del fabricante, el peso del carril, y el mes Maras. 
y ano de la fabrication serin laminados, en letras de relieve 

al lado del cuello del carril, y el numero de la carga y las letras 
A.M. (Acero Martin) para designar la clase de acero, se estam- 
parin en cada carril de modo que no los cubran las bridas. En 
los carriles pesando 34.7 kilos por metro (70 lbs. por yarda) 6 
mis, se estampari una letra al lado del cuello para indicar la 
parte del lingote de la cual se lamin6 el carril. 

11. Los carriles No. 2 serin aceptados hasta por lo menos caniies No. 2, 
5 por ciento del pedido entero. Los carriles que posean algfin 

defecto perjudicial, 6 que por cualquier causa no convengan 
como carriles de primera calidad, 6 del No. 1, serin considerados 
como carriles No. 2; exceptuando, toda vez, aquellos carriles * 
que contengan algtin defecto fisico pudiendo menoscabar su 
resistencia, y que serin rechazados. Los extremos de todos los 
carriles No. 2 se pintarin de bianco para distinguirlos. Los 
carriles rechazados por el ensayo al choque no serin aceptados 
como carriles No. 2. 
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18 Carriles de Acero Martin. 

iupecoifa. 12. El fabricante suministrara al inspector un an&lisis 

quimico de cada hornada de acero comprendiendo los elementos 
especificados. Se analizaran virutas taladradas de pequeiios 
lingotes de ensayo, sacandose esas virutas k distancias no men- 
ores de 6.35 mm. (J de pulgada) bajo la superficie de dichos 
lingotes de ensayo. A solicitud del inspector, el fabricante 
deberi suministrar las virutas taladradas necesarias para hacer 
un anilisis de comprobacion. 

El inspector representando al comprador podra entrar 
libremente en los talleres del fabricante en todo tiempo mien- 
tras se cumple su contrato, y se le prestar&n todas las facilidades 
razonables por parte del fabricante para satisfacerlo de que la 
fabrication de los carriles estii procediendo de acuerdo con las 
condiciones del contrato. Todos los ensayos y la inspection 
se verificarln en el lugar mismo de la fabricaci6n antes del 
embarque, y se haran de modo que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Material's. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

VIGAS Y CARRILES DE T ALTA DE ACERO 
MARTIN. 

Adopt ad as el Iro de Junio, 1912. 

1. FABRICACION. 

1. Se hari el acero por el procedimiento Martin. Todo procedimiento. 
el procedimiento de la fabricacion y de los ensayos serf, de 
acuerdo con el mejor metodo en uso. 

2. Los lingotes vaciados interiormente, y los lingotes y Lingotes vaciado* 

i , ,, . ..... t-iy intenormente. 

lupias que den senales de tratamiento perjudicial, no deberan 
usarse. 

3. Se hara un recorte suficiente de las cabezas de cada Recorte. 
lingote, en cualquier grado de la fabricacion, para obtener car- 
riles perfectos. Cuando los carriles acabados tienen senales de 
grietas, se pueden cortar en longitudes menores hasta que des- 
aparezca toda evidencia de ellas. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

4. El acero deberi conformarse k uno fi otro de los si- compomddn 
guientes requisitos en cuanto k su composition quimica, segtin Qulm!ca - 

lo especifique el pedido: 

Clasb A. Class B. 

Carbono, por ciento 0.60 6 0.75 0.70 6 0.85 

Manganeso, por ciento 0.60 a 0.90 0.60 a 0.90 

Silicio, por ciento no mas de 0. 20 no mas de 0. 20 

Fosforo, por ciento " " " . 04 " " " . 04 

(19) 
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VlGAS Y CARRILES DE T ALTA. 



Analiais dp 
Comprobacitfn. 



de n coiada e Caldero 5 ' P ara cerciorarse si el material se conforma k los re- 
quisites especificados en la Secci6n 4, el fabricante deberd hacer 
un andlisis de un lingote de ensayo tornado durante la colada de 
cada fusion. Se tomaran virutas taladradas cuando menos & 
3.18 mm. (f de pulgada) debajo de la superficie del lingote de 
ensayo. Se dara una copia del anilisis al comprador 6 a su 
representante. 

6. De vez en cuando el comprador podri hacer un an&lisis 
de comprobaci6n de un lingote de ensayo 6 de virutas taladradas 
que le suministrar& el fabricante. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 
Ensayos ai choque. 7. ( a ) Se debera ensayar la muestra de prueba en una 
m&quina de ensayos de choque del tipo recomendado por la 
Asociacion Americana de los Ingenieros de Ferrocarriles. Se 
colocara la muestra cabeza arriba sobre los soportes de la m&- 
quina, y no deberi romperse bajo la prueba de un golpe deter- 
minado segdn las siguientes condiciones: 



Peso y altura del carril. 


Temperatura 

dela 

Muestra, 

grados C. 

(grados F.). 


Distancia 
entre los 
soportes 

centim. 

(pies). 


Peso de 

la Maza, 

kos. 

Gbs.). 


Altura de la caida, 
met. (pies). 


Clase A ' Clase B 


Carriles pesando mas de 40.6 kilos 
por metro (100 lbs. por yarda) 
y de mas de 17.8 cm. (7 pulgadas) 
de profundidad 


15.6-48.9 
(60-120) 

15.6-48.9 
(60-120) 


0.91 
(3) 


907 
(2000) 

907 
(2000) 


4.56 
(15) 

3.96 

(13) 


3.65 


Carriles pesando 49.6 kilos 6 menos 
por metro (100 lbs. 6 menos por 
yarda). 6 de 17.8 cm. (7 pul- 
gadas) 6 menos de profundidad . . 


(12) 

3.05 
(10) 



Muestras de 
Ensayo. 



Nomero de 
ensayos. 



(i) La temperatura atmosfSrica en el momento del ensayo 
deberi apuntarse en el informe del ensayo. 

(c) Se proseguiran los ensayos concurrentemente con el 
funcionamiento del taller. 

8. (a) El inspector escogerd tres carriles, tornado cada uno 
de la cabeza de tres lingotes de cada fusion, y se tomari una 
muestra de ensayo de cada uno de dos de ellos. 

(b) Las muestras para ensayos al choque no bajaran de 1.22 
m. (4 pies) ni subirin de 1.83 m: (6 pies) de longitud. 

9. Se hardn dos ensayos al choque de cada fusion. 
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10. Si el resultado del ensayo de choque en solo una de las Recnsayos. 
dos muestras representando los carriles de una fusion, no se 
conforma i los requisites especificados en la Seccion 7, se hari 

un reensayo con una muestra del tercer carril, y 6ste regiri la 
aceptaci6n 6 el rechazamiento de los carriles de esa fusi6n. 

IV. SECCIONES, LONGITUDES Y PESOS NORMALES. 

11. (a) El modelo del fabricante deberi conformarse en s*cci6n. 
frio a la seccion especificada y detallada en el dibujo del com- 
prador, y deberi conservarse siempre perfecto. 

(6) La seccion del carril deberi conformarse al modelo tan 
exactamente bomo posible, dentro de las tolerancias siguientes: 

(1) La altura no variari mis de 0.40 mm. (& de pulgada) 
en menos, ni de 0.79 mm. (^ de pulgada) en mis de 
la especificada. 

(2) El ancho extremo de la cabeza y el canal del riel no 

deberi variar mis de 3.18 mm. (J de pulgada) del 
especificado. Toda variaci6n que pudiese afectar la 
linea del calibre mis de 0.79 mm. (^ de pulgada) 
seri rechazada. 

(3) El ancho de la base no deberi variar mis de 3.18 mm. 
(J de pulgada) en menos del especificado para anchos 
inferiores i 16.5 cm. (6| pulgadas); 4.76 mm. (& de 
pulgada) en menos para un ancho de 16.5 cm. (6 J 
pulgadas), y 6.35 mm. (£ de pulgada) en menos para 
un ancho de 17.8 cm. (7 pulgadas). 

(4) Toda variation que pudiese afectar el ajuste de las 
bridas de union sera rechazada. 

(5) La base del carril deberi estar en ingulo recto con el 
cuello, y la convexidad no deberi exceder 0.79 mm. 
(^r de pulgada). 

(c) Cuando sea necesario, i causa de la clase de cons- 
trucci6n de via, y que de ello se haya dado aviso al fabricante, 
se deberi tener especial cuidado de conservar la linea del calibre 
en su debida posicion con respecto al borde exterior de la base. 

12. (a) A menos que se especifique lo contrario, las Ion- Longitud. 
gitudes de los carriles i una temperatura de 15.6° C. (60° F.) 
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Vigas y Carriles de T Alta. 



Peso. 



seran de 18.3 y 18.9 m. (60 y 62 pies) en aquellas secciones 
en que el peso por metro (yarda) lo permita. 

(b) Las longitudes no deber&n variar mis de 6.35 mm. (} 
de pulgada) de las especificadas. 

(c) Longitudes mis pequenas, variando por pies enteros 
(30.5 cm.) en menos hasta 12.2 m. (40 pies), ser&n aceptadas 
hasta concurrencia de 10 por ciento del peso del pedido entero. 

13. (a) El peso por metro (yarda) de los carriles conforme 
espedfique el pedido, se conservarfi, tan aproximadamente como 
sea posible, despues de conformarse a los requisitos especificados 
enlaSecci6n 11. 

(b) El peso total de un pedido no deberd variar mis del 
0.5 por ciento del especificado. 

(c) Los pagos se basar&n sobre los pesos verdaderos. 



Taladrado y 
Horadaci6n. 



V. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

Endcrcamiento. 14. (a) Los carriles colocados en los lechos de calentar 
deben ser protegidos del agua y de la nieve, y manipulados con 
cuidado para reducir al minimo el enderezamiento en frio. 

(6) La distancia entre los soportes de los carriles en las 
prensas de enderezar en frio no bajard de 1.07 m. (42 pulgadas), 
salvo que sea necesario cerca de los extremos de los carriles. 
Las mordazas tendrin las aristas ovaladas para que no se per- 
judiquen los carriles. 

15. (a) Se taladrar&n agujeros circulares para pernos de 
uni6n, jimturas, y tirantes, de conformidad con los dibujos y 
dimensiones suministrados por el comprador. 

(b) En carriles de la Clase A se pueden hacer los agujeros 
con un sacabocados. 

16. Se laminarin los extremos en angulo recto lateral y 
verticalmente, pero puede socavarse 0.79 mm. (^r de pulgada) 
de la base. 

17. (a) Los carriles deberan ser lisos por encima, rectos 
como alineaci6n y superficie, sin torceduras, foliaturas 6 dobleces 
de especie alguna, cuidando especialmente que los extremos no 
tengan dobleces ni pendientes. 

(b) Las rebabas 6 el corrimiento causados por el taladrado 
6 la aserradura se quitar&n completamente. 

(c) Los carriles deber&n quedar exentos de marcas de mor- 
dazas y otros defectos perjudiciales al enderezamiento al frio. 



Laminado. 



Acabado. 
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VI. CLASIPICACION DE LOS CARRILES. 

18. Los carriles exentos de defectos perjudiciales y de Camiea No. 1. 
grietas de todo g6nero serin clasificados como Carriles No. 1. 

19. (a) Los carriles isperos por encima 6 que por causa de carriiet No. a. 
la superficie fi otros desperfectos no sean clasificados como ca- 
rriles No. 1, serin clasificados como carriles No. 2, siempre que 

i juicio del inspector no contengan desperfectos en tal nflmero 
y de tal naturaleza que los hagan impropios i servir como ca- 
rriles No. 2, y siempre que se conformen i los requisites especi- 
ficados en la Seccion 11. 

(6) Los carriles que tengan grietas en la cabeza mayores de 
6.35 mm. (J de pulgada) de profundidad, 6 en la base mayores 
de 12.7 mm. (£ pulgada) de profundidad, no serin clasificados 
como carriles No. 2. 

(c) Los carriles No. 2 serin aceptados hasta concurrencia 
de 10 por ciento del peso del pedido entero. 

VII. MARCAS Y CARGAMENTO. 

20. (a) El nombre 6 marca del fabricante, el afio y mes de Mara*. 
la fabricaci6n, las letras "A.M." (Acero Martin), el peso del 
carril y el ntimero de la secci6n, deberin ser laminados legi- 
blemente en letras y cifras de relieve en el cuello del carril. El 
numero de la carga se estampari legiblemente en cada carril 
donde no lo cubran despues las bridas de uni6n. 

(b) Ambos extremos de todos los carriles cortos No. 1 se 
pintarin de verde. 

Ambos extremos de los carriles No. 2 se pintarin de bianco 
y Uevarin dos agujeros profundos en el cuello de cada extremo, 
y i una distancia tal que no puedan cubrirlos despu6s las bridas 
de union. 

21. (a) Los carriles se embarcarin en presencia del ins- cargamento. 
pector, y se manipularin de modo tal que no se machaquen los 
rebordes ni se cause otro perjuicio alguno. 

(6) Los carriles de cada clase se colocarin juntos al ein- 
barcarlos. 

(c) Los carriles deberin aparejarse en cuanto i longitud 
antes del embarque. 
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VIII. INSPECCION. 
i M pecci6a. 22. El inspector representando al comprador tendri libre 
entrada, en todo tiempo que se est6 trabajando en el contrato 
del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la fabricacion del material pedido. El fabricante le 
facilitari al inspector, sin gastos para este ultimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y la 
inspection deberfn hacerse en el lugar mismo de la fabricacion 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de inter- 
rumpirse sin necesidad el funcionamiento del taller. 



Digitized by 



Google 



SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

BRIDAS DE ACERO. 

Adopt adas el Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICAClON. 

1. Podra hacerse el acero por el procedimiento de Bes- p ro cedimiento. 
semer 6 el de Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

2. El acero debera conformarse al requisito siguiente, en compo»ici6n 
cuanto a su composici6n qufmica. Quimica. 

F6sforo no mas del 0. 10 por ciento. 

3. Para cerciorarse si el material se conforma al requisito Analigil , de caidero 
especificado en la Secci6n 2, el fabricante deberi hacer un de Co,ada - 
an&lisis de un lingote de ensayo. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

4. (a) El acero debera conformarse k los siguientes re- Ensayode 
quisitos, en cuanto k sus propiedades de tension: Tracci6n. 

Resistencia a la tracci6n, kilos por cm. cuadrado 3867 a 4570 

(lbs. por pulgada cuadrada) (55 000 a 65 000) 

Lfmite de estiramiento, minimo, 

kilos por cm. cuadrado 0.5 resistencia a la tracci6n 

Alargamiento en 20.3 cm. (8 pulgadas), minimo, por ciento 25 

(25) 
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Bridas de Acero. 



(b) El limite de estiramiente serf, determinado por la caida 
del brazo de la m&quina de ensayo. 
En«yo de FiexWn. 5. ( a ) La pieza de ensayo deberi doblarse de piano sobre 
si misma en frio k 180 grados sin fractura al exterior de la parte 
doblada. 

(b) Los ensayos de flexi6n podran hacerse por presi6n 6 
por choques. • 
piczaa de Ensayo. 6. (a) Las piezas para ensayos de traccion deberin tomarse 
del producto laminado acabado, y deberin tener la longitud 
calibrada de 20.3 cm. (8 pulgadas). 

(6) Las piezas para ensayos de tracci6n podran tomarse 
de la cabeza de la brida, 6 podr&n hacerse ensayos de tracci6n 
con una brida no perforada, 6 estirada si fuese necesario. 

7. (a) Un ensayo de tracci6n y uno de flexi6n deber&n 
hacerse con cada colada. 

(b) Si alguna pieza de ensayo da senates de grietas, 6 si 
alguna muestra de tracci6n se rompe fuera del centro de la ter- 
cera parte de la longitud calibrada, podvk descartarse y subs- 
titute otra muestra en su lugar. 



Numero de 
Ensayos. 



Mano de Obra. 



Acabado. 



IV. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

8. Las bridas deberan ser identicas al modelo, recortadas 
k la longitud exacta, y perfectamente ajustadas k los carriles k 
que se destinan. La perforation y el entallado deber&n con- 
formarse a las dimensiones estipuladas en los dibujos del com- 
prador. 

9. Las bridas acabadas no deberan tener aristas perjudi- 
ciales, briznas, grietas ni otros desperfectos, y deberan presentar 
un acabamiento esmerado. 



V. MARCAS. 

Marcas. 10. El nombre del fabricante y el ano de la manufactura 

deberan ser laminados en letras y cif ras de relieve al lado de la 
brida. 

VI. INSPECCION. 
inspeccidn. 11. El inspector representando al comprador tendri libre 

entrada, en todo tiempo que est6 trabajando en el contrato 
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del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le facilitard a! inspector, sin gastos para este tiltimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material, 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y la 
inspection deber&n hacerse en el lugar mismo de la fabrication 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrum- 
pirse sin necesidad el funcionamiento del taller. 
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S0C1EDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIAOA CON LA 

Asociaci6n Interactional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

ACERO DE CONSTRUCTION DE PUENTES. 



Procedimiento. 



Composicidn 
Qulmica. 



Adopt ad as el 16 de Agosto, 1909. 

I. FABRICACION. 

1. Debera hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

2. El acero debera conformarse a los requisitos siguientes, 
en cuanto k su composition quimica: 

Composici6n QuImica. 



Elementoa Consideradoa. 


Acero de Acero de 
Construcci6n . 1 Remaches. 


Pieias de 
Acero colado. 




0.06 
0.04 
0.05 


0.04 
0.04 
0.04 


0.08 


Fosforo, max., por ciento < tj*o;co 


0.05 


Azufre, max., por ciento 


0.05 







Analiais de Caldero 
de Colada. 



Analinis de 
Comprobacio'n. 



3. El fabricante debera hacer un an&lisis de un lingote de 
ensayo tornado mientras se vierte cada colada, para cerciorarse 
del tanto por ciento de carbono, manganeso, fosforo y azufre. 
Se deberi entregar una copia de este analisis al comprador 6 & 
su representante. 

4. Deberi hacerse un anilisis de comprobacion del material 
acabado representando cada colada, si asf lo exige el comprador, 

(28) 
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y en este caso se tolerari un exceso de 25 por ciento sobre los 
requisites especificados en la Seccion 2. 



III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 
5. El acero deberi conformarse a los requisitos siguientes, Emwyosde 



en cuanto k sus propiedades de tension: 



Traccio'n. 



Propiedades de Tensi6n. 



Propiedades Conaideradaa. 



Reaiatencia a* la tracciln, kiloa por om. 

cuadrado 

(lba. por pulgada ouadrada) 



Alargamiento en 20.3 cm., min., por ciento 



(8 pulgadaa). 



Alargamiento en 6.08 cm. (2 pulgadaa) 
min., por ciento 



Acero de 
Construction. 



Deeeado 4218* 
(60 000) 

105 600* 



R. & la trac. 
/ 1500000 > 
Ir. a la trao 

22 



Aoero de 
Remachea. 



Deeeado 3515* 
(50 000) 

105 500 



R. & la trac. 
/ 1500000 \ 
<R. 6 la trac./ 



Pieaaa de 
Aoero colado. 



4570 min. 
(65 000) 



18 



1 Veaae Secci6n 7. 
>VeaaeSecci6n8. 

6. El limite de estiramiento conforme lo determine la caida 
del brazo de la mdquina de ensayo, debera constar en los informes 
de los ensayos. 

7. La resistencia k la traction del acero de construcci6n y 
de remaches podra variar 281 kilos por cm. cuadrado (4000 lbs. 
por pulgada cuadrada) de la especificada en la Seccion 5. 

8. (a) Para material de mas de 19.1 mm. (f de pulgada) de 
espesor, una deduccion de 1 del tanto por ciento del alarga- 
miento en 20.3 cm. (8 pulgadas) especificado en la Secci6n 5 
para acero de construction deberd hacerse por cada aumento de 
3.18 mm. (J de pulgada) en espesores mayores de 19.1 mm. 
(f de pulgada). 

(b) Para material de menos de 7.94 mm. (^ de pulgada) 
de espesor, una deduccion de 2.5 del tanto por ciento de alarga- 
miento en 20.3 cm. (8 pulgadas) especificado en la Seccion 5 
para acero de construcci6n deberd hacerse por cada reduction 
de 1.59 mm. (^ de pulgada) en espesores menores de 7.94 mm. 
(^ de pulgada). 

9. Todas las muestras fracturadas de traccion de acero de 
construction y de remaches deber&n mostrar una fractura ase- 



Lfmitede 
Eatiramiento. 



Variacionea 
Permitidaa en la 
Reaiatencia & la 
Tracci6n. 



Modificacionea en 
el alargamiento. 



Claae de Rotura. 
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Ensayos de 
Flexi6n. 



dada, y las piezas de acero colado, una fractura asedada 6 de 
un grano muy fino. 

10. (a) La muestra de acero de construction deberi do- 
blarse de piano en frio & 180 grados sin fractura al exterior de la 
parte doblada, como sigue: el material de menos de 2.54 cm. 
(1 pulgada) de espesor, de piano sobre si mismo; y el material 
de 2.54 cm. (1 pulgada) 6 mas de espesor, alrededor de una cla- 
vija de un di&metro igual al doble del espesor de la muestra. 

(b) La varilla del remache debera doblarse de piano sobre 
si misma en frio k 180 grados sin fractura al exterior de la parte 
doblada. Una vez entallada y doblada alrededor de una clavija 



-«— como 7,62 cm.--*] o, 

- AH 






(3) 



8ECCION PARALEIA 



MENOS DE 22.86 CM.O 



NO. 



T] 






, £.540* etc. ! ! 

como 45.72 cm. — 

(18^ 

Fig. 1. 



Ensayo de 
los Anguloi. 



de diimetro igual al de la varilla del remache, deberi romperse 
paulatinamente con una fractura fina, asedada y uniforme. 

(c) La muestra para piezas de acero colado deber£ doblarse 
en frio a 90 grados alrededor de una clavija cuyo di&metro es 
igual k tres veces el espesor de la muestra, sin fractura al exterior 
de la parte doblada. 

(d) Los ensayos de flexi6n podrdn hacerse por presi6n 6 por 
choques. 

11. Los ingulos de 19.1 mm. (f de pulgada) 6 menos de 
espesor deberSn abrirse de piano, y los £ngulos de 12.7 mm. 
(i pulgada) 6 menos de espesor deberan doblarse cerrados, en 
frfo, bajo los golpes de un martillo, y eso sin fractura. Esta 
prueba se hard solamente cuando lo exija el inspector. 
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12. (a) Las muestras para ensayos de traccion y de flexi6n Muestras de 
para chapas, perfilados y barras, deberan tomarse del producto n8ay °' 
acabado, y deberan ser del espesor completo del material 
laminado. 

Las muestras para ensayos de tracci6n podrdn ser de la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1 ; ya sea con los dos 
bordes pafalelos; ya sea torneadas k un di&metro de 19.1 mm. 
(f de pulgada) en una longitud de al menos 22.9 cm. (9 pul- 
gadas), con los extremos ensanchados. 

Las piezas para ensayos de flexi6n para barras agujeradas 
deberan ser del tamano entero de la seccion laminada. Los 
bordes recortados de las muestras para ensayos de flexi6n de- 
beran laminarse 6 cepillarse. 




' <W l ( 2*) 

Fig. 2. 






(b) Las varillas de los remaches deberan probarse tal como 
se laminan. 

(c) Las muestras para los ensayos de tracci6n y de flexi6n 
para clavijas y rodillos deberan tomarse de barras completa- 
mente laminadas 6 forjadas. El eje de la muestra debera estar 
k 2.54 cm. (l pulgada) de la superficie de la barra y paralelo al 
eje de 6sta. 

Las piezas para ensayos de tracci6n deberin ser de la forma 
y dimensiones que se ven en la Fig. 2. 

Las muestras para ensayos de flexi6n deber&n tener 2.54 
cm. por 12.7 mm. (l por % pulgada) de secci6n. 

(d) Las muestras para ensayos de tracci6n y de flexion para 
piezas de acero colado deberin tomarse en frfo de las barras de 
prueba fijas k las fundiciones, 6 de los desperdicios, si fetos son 
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del tamaiio conveniente. Todas las barras de ensayo 6 desper- 
dicios utilizados de esta manera deberin recocerse con las piezas 
de fundicion. 

Las muestras para ensayos de flexion deberan tener la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 2. 

Las muestras para ensayos de flexion deberin tener 2.54 cm. 
por 12.7 mm. (l por i pulgada) de seccion. 
RwSSdw ^' ( a ) ^ mater i a l Q ue hay a de emplearse sin recocer 6 

sin otra preparation ulterior deberi ensayarse taJ como se lamina 
6 forja. 

(b) Las muestras para ensayos de traccion para material 
que haya de recocerse 6 prepararse de otro modo, deberin cor- 
tarse de pedajzos pequeiios tornados de la secci6n entera recocida 
6 tratada de igual manera. 
Enwyoa de 14# ( a ) Cuando menos un ensayo de tracci6n y uno de 

flexi6n para acero de construcci6n y de remaches deberin hacerse 
de cada colada. Si el material de una colada difiere 9.53 mm. 
(| de pulgada) 6 mas en el espesor, deberin hacerse ensayos 
tanto del material laminado mis grueso como del mis del- 
gado. 

(b) El nfimero de las pruebas de traccion y de flexion para 
piezas de acero colado, dependent de la clise y de la importancia 
de las piezas de fundicion. 
Reenaayos. 15. Si la resistencia i la traccion del acero de construcci6n 

y de remaches varia mis de 281 kilos por cm. cuadrado (4000 lbs. 
por pulgada cuadrada) de la especificada en la Secci6n 5, podri 
hacerse un reensayo por el mismo calibre, i voluntad del ins- 
pector, y 6ste no deberi variar mis de 352 kilos por cm. 
cuadrado (5000 lbs. por pulgada cuadrada) de la resistencia 
especificada. 

IV. VARIACIONES PERMITIDAS EN EL PESO Y EL CALIBRE. 

PeraSuda? * 6, ^ corte transversal 6 el peso de cada pieza de acero no 

deberi variar mis de 2.5 por ciento del especificado; excepto en 
el caso de chapas recortadas, que se comprenderin en las siguien- 
tes variaciones permitidas, aplicables i chapas solas: 

(a) Cuando se pidan al peso. — Para chapas de 61.0 kilos por 
metro cuadrado (12£ lbs. por pie cuadrado) 6 mis: 
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Menos de 254 cm. (100 pulgadas) de ancho, 2.5 por 
ciento en mis 6 en menos del peso especificado; 

254 cm. (100 pulgadas) de ancho y m&s, 5 por ciento en 
mis 6 en menos del peso especificado. 

Para chapas menores de 61.0 kilos por metro cuadrado 
(12 \ lbs. por pie cuadrado): 

Menos de 191 cm. (75 pulgadas) de ancho, 2.5 por 
ciento en mis 6 en menos del peso especificado; 

191 cm. £ 254 cm. (75 i 100 pulgadas) de ancho, 5 por 
ciento en mis 6 3 por ciento en menos del peso especi- 
ficado; 

254 cm. (100 pulgadas) 6 mis de ancho, 10 por ciento en 
mis 6 3 por ciento en menos del peso especificado. 

(ft) Cuando se pidan por calibre. — El espesor de cada chapa 
no deberi variar mis de 0.25 mm. (0.01 de pulgada) en menos 
del pedido. 

Un exceso sobre el peso nominal correspondiente i las 
dimensiones del pedido seri permitido en cada chapa, si no 
pasa los limites seiialados en la tabla siguiente, 1 cm. ctibico 
de acero laminado pesando 7.84 g. (0.2833 lb. por pulgada 
cfibica) : 







Exceso Permitido (exprebado en tantos 


POR 








CIENTO DEL. PESO NOMINAL.) . 




Espesor 

Pedido, 

mm. 


Peso Nominal, 

kilos 

por metro 

cuadrado. 




Para los anchos de chapas siguientes: 




Menos 
de 


127 
a 


178 
cm. 


Menos 
de 


191 
a 


254 
a 


292 
cm. 






127 


178 


y mas. 


191 


254 


292 


y mas. 






om. 


cm. 




cm. 


om. 


cm. 




3.18 a 3.97 


24.9 a 31.1 


10 


15 


20 










3.97 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 


12.5 


17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 


10 


15 










6.35 


49.8 






, . 


io 


14 


18 




7.94 


62.3 










8 


12 


16 




9.53 


74.7 










7 


10 


13 


i7 


11.11 


87.2 










6 


8 


10 


13 


12.70 


99.6 










5 


7 


9 


12 


14.29 


112.1 










4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.88 


124.5 








, . 


4 


6 


8 


10 


Mas de 


















15.88 


•• 




'■ 


•• 


3.5 


5 


6.5 


9 
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(Tabla por Unidades Inglesas.) 







EXCESO PERMITIDO (EXPRE8ADO EN TANTOS 
CIENTO DEL PESO NOMINAL). 


POR 


Espesor 
Pedido. 


Peso Nominal, 

lbs. 

por pie cuadrado. 


Para loa ancboa de chapaa aiguientea: 




pulgadaa. 


Menoe 50 pul. 

de 6 
50 pul. 70 pul. 


70 pul. 
y mas. 

20 


Menoe 

dc 
75 pul. 


75 pul. 
100 pul. 


IOOduI. 
115 pul. 


1 15 pul. 
y mas. 


i*& 


5.10 a 6.37 


10 


15 








A* A 


6.37 a 7.65 


8.5 


12.5 


17 










A*i 


7.65 a 10.20 


7 


10 


15 










i 


10.20 








10 


14 


18 




A 


12.75 








8 


12 


16 




1 


15.30 








7 


10 


13 


17 


A 


17.85 








6 


8 


10 


13 


* 


20.40 








5 


7 


00 


.12 


A 


22.95 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


I 


25.50 








4 


6 


8 


10 


Mas de f 










3.5 


5 


6.5 


9 



Acabado. 



V. ACABADO. 

17. El material acabado no deberfi, tener aristas perjudi- 
dales, briznas, grietas ni otros desperfectos, y deberi presentar 
un acabamiento esmerado. Las chapas de 91.4 cm. (36 pul- 
gadas) 6 menos de ancho tendr&n los bordes laminados. 



M areas. 



VI. MARCAS. 

18. El nombre del fabricante y el numero de la colada 
deber&n estamparse legiblemente, 6 laminarse en todo el material 
acabado, excepto las clavijas y los rodillos, que deber&n estam- 
parse en sus extremos. El acero para remaches y rejas, asl 
como otras piezas menores, se podrdn embarcar en bultos firme- 
mente atados, con las marcas citadas debidamente estampadas 
en una etiqueta met&lica unida k ellos. 



VII. INSPECCI0N y rechazo. 
ins P ecoi6n. j9 # ( fl ) Copias completas de las ordenes del taller deberin 

serle suministradas al comprador, y no se laminari ningun 
material, ni se har£ ningun trabajo antes de avisarle al corn- 
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prador donde se han dado las ordenes, para que el pueda tomar 
sus disposiciones respecto a la inspeccion. 

(b) El inspector representando al comprador tendra libre 
entrada, en todo tiempo que se este trabajando en el contrato 
del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufacture del material pedido. El fabricante 
le facilitari al inspector, sin gastos para este tiltimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y la 
inspecci6n deber&n hacerse en el lugar mismo de la fabricaci6n 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrum- 
pirse sin necesidad el funcionamiento del taller. 

20. Todo material que, despues de los ensayos antedichos RechMo. 
en el taller y de haber sido aceptado alii, revelase puntos flacos, 
fragilidad, grietas ti otros desperfectos, ser& rechazado en el 
taller y substituido por el fabricante k sus propias expensas. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 
PARA 
ACERO AL NIQUEL DE CONSTRUCClON. 

Adopt ad as kl Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICACION. 

Prooedimiento. i. Deberi hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

Recoru. 2. Deberi hacerse un recorte de cuando menos el 25 por 

ciento de la cabeza de cada lingote destinado para barras agu- 
jeradas. Si fuere necesario, se seguiri recortando hasta encon- 
trar metal solido. 



Compoaicion 
Qulmica. 



II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

3. El acero deberd conformarse k los siguientes requisitos, 
en cuanto a su composition quimica: 



Composici6n QuImica. 



Elementos Considerados. 



Carbono, max., por ciento 

Manganeso, max., por ciento. . 

Fdrforo, max., por ciento { b2?co 

Asufre, max., por ciento 

Niquel, min., por ciento 



Remachea. 



0.30 
0.60 
0.04 
0.03 
0.04 
3.25 



Pei 



hapas i 
irfiladoi 



Barras y 

Rodillos, 

ainrecocer. 



0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 



0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 



Barras y 
Clavijaa, 
Recocidaa. 



0.45 
0.70 
0.05 
0.04 
0.04 
3.25 



(36) 
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4. Para cerciorarse si el material se conforma k los re- adah™ de Caidcro 
quisitos especificados en la Secci6n 3, el fabricante debera hacer 

un andlisis de un lingote de ensayo tornado durante la colada de 
cada fusion. Se daxk una copia de este an&lisis al comprador 6 
k su representante. 

5. £1 comprador podra hacer un analisis de comprobaci6n AnAiisUde 
del material acabado representando cada fusi6n, y este anili- 
sis deberS, conformarse k los requisitos especificados en la 
Secci6n 3. 



Comprobad6n. 



III. PROPIEDADES PlSICAS Y ENSAYOS. 

6. (a) El acero debera conformarse k los requisitos si- xSS5S d# 
guientes, en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Propiedades de Tensi6n de Muestras de Ensayo. 



Propiedades 
Conaiderados. 



Reaistencia 4 la 

trac, kilos por 

em. ouadrado. . . 

(lbs. por pul. 

cuadrada) .... 

Lfmite de estira- 

miento, min. kilos 

por cm. cuadrado. 

(lbs. por pul. 

cuadrada) .... 

Alargamiento e n 
20.3 cm.p min., 
porciento 



(en 8 pulgadas) . . 

Alargamiento en 
5.08 cm. (2 pul- 
gadas), min., por 
ciento 



Reducci6n de su- 
perficie, min.,por 
ciento 



Remaches. 



4922 4 5625 
(70 000480000) 

3164 
(45 000) 

105 500 

H. & la trac. 

/ 1 500 000 \ 

\ R. & la trac J 



40 



Chapaay 
Perfilados. 



5976 4 7031 
(850004100 000) 

3515 
(50 000) 

105 500 b 



R. 4 la trac. 
1500000 \ 



( a J 



4 la trac. 



25 



Barrasy 

RodiUos, c 

Sin Recocido. 



6679 4 7734 
(950004110 000) 

3867 
(55000) 

105 500 b 
R. 4 la trac. 
1500 000 \ 
trac. ' 



( 1500 
VR. 4 la 



16 



25 



Barras a y 
Clavi^as, e 
Recocidas. 



632847383 
(900004105000) 

3656 
(52 000) 

20 

(20) 

20 
35 



a Los ensayos de muestras recocidas deber4n hacerse tinicamente como inform*. 

b Vease Secd6n 7. 

cEl alargamiento debera medirse en 5.08 cm. (2 pulgadas). 

(b) El lfmite de estiramiento ser£ determinado por la caida 
del brazo de la mdquina de ensayo. 

7. Para chapas, perfilados y barras sin recocido de m&s Modificacioneeen 
de 2.54 cm. (1 pulgada) de espesor, una deducci6n de 1 del 6 """""^ 
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tanto por ciento del alargamiento especificado en la Secdon 
6, deber£ hacerse por cada aumento de 3.18 mm. ($ de pul- 
gada) en espesores mayores de 2.54 cm. (1 pulgada), hasta 
un mlnimo de 14 por den to. 
ciwedtRotura. g. Todas las muestras de tracd6n fracturadas deberan 
mostrar ya una rotura asedada, ya una rotura de un grano muy 
fino y exenta de cristales gruesos. 

9. (a) La pieza de ensayo para chapas, perfilados y barras, 
deber£ doblarse en frio k 180 grados, sin fractura al exterior 
de la parte doblada, como sigue: el material de 19.1 mm. (f de 
pulgada) 6 menos de espesor, alrededor de una clavija de un 



Ensayos de 
Flexi<5n. 




-- — — como 45.72 cm.- 
(W 

Fig. 1. 



Ensayo de 
los Angulos. 



diametro igual al espesor de la muestra; y el material de mas de 
19.1 mm. (f de pulgada), alrededor de una clavija de un didmetro 
igual al doble del espesor de la muestra. 

(6) Una varilla de remache deberd doblarse de piano sobre 
si misma en frfo, k 180 grados sin fractura al exterior de la parte 
doblada. 

(c) La pieza de ensayo para clavijas y rodillos deber& 
doblarse en frio k 180 grados alrededor de una clavija de 2.54 
cm. (l pulgada), sin fractura alrededor de la parte, doblada. 

(d) Los ensayos de flexion podr&n hacerse por presi6n 6 
por choques. 

10. (a) Los dngulos de lados de 10.2 cm. (4 pulgadas) 
6 menos, y 12.7 mm. (J pulgada) 6 menos de espesor, deberan 



Digitized by 



Google 



ACERO AL NlQUEL DE CONSTRUCCHSn. 



39 



abrirse de piano 6 doblarse cerrados, en frio sin fractura, bajo 
los golpes de un martillo. 

(ft) Los ingulos de lados mayores de 10.2 cm. (4 pulgadas), 
6 de m£s de 12.7 mm. (£ pulgada) de espesor, deberdn abrirse 
en frio k un ingulo de 150 grados, 6 cerrarse k un Sngulo de 30 
grados, sin fractura, bajo los golpes de un martillo. 

11. Los agujeros de remache hechos con sacabocado k dos Encode 
diametros de un borde cepillado, deber&n resistir el ensancha- iwsS 
miento de un 50 por ciento del diametro, sin agrietar el metal. 

12. (a) Las piezas para ensayos de tracci6n y de flexi6n para Metres de 
chapas, perfilados y barras, deberan tomarse del producto aca- nsayo * 
bado, y deber&n ser del espesor completo del material laminado. 

Las muestras para ensayos de tracci6n podrin tener la 




1 <*0 ' (2*) 



Fig. 2. 

forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1; 6 ambos bordes 
paralelos; 6 podr&n ser torneadas k un diametro de^l9.ljmm. 
(J de pulgada) en una longitud de 22.9 cm. (9 pulgadas) cuando 
menos, con los extremos ensanchados. 

Las muestras para los ensayos de flexion no deberdn tener 
menos de 5.08 cm. (2 pulgadas) de ancho. 

(b) Las varillas de remache deberdn probarse tal como se 
laminan. 

(c) Las muestras para ensayos de traccion y de flexion de 
clavijas y rodillos deberSn tomarse de la barra acabada laminada 
6 forjada. El eje de la muestra deberd estar k 2.54 cm. (1 pul- 
gada) de la superficie de la barra y ser paralelo al eje de 6sta. 
Las muestras de ensayo para clavijas deber&n tomarse despufo 
de ser recocidas. 
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Nomero de 
Ensayos. 



Las muestras para ensayos de traccion deber&n ser de la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 2. 

Las muestras para ensayos de flexi6n deberSn tener 5.08 
cm. por 12.7 mm. (2 por § pulgada) de seccion. 

13. Deberi hacerse de cada fusion cuando menos un ensa- 
yo de traccion y uno de flexi6n. Si el material de una colada 
difiere 9.53 mm. (f de pulgada) 6 m&s en el espesor, deber&n 
hacerse ensayos tanto del material mds grueso como del m&s 
delgado. No se usard material alguno cuyo espesor baje de 
7.94 mm. (^ de pulgada). 



Variaciones 
PermitidM. 



IV. VARIACIONES PERMITIDAS EN EL PESO Y EL CALIBRE. 

14. El corte transversal 6 el peso de cada pieza de acero 
no deberf, variar mis de 2.5 por ciento del especificado, excepto 
en el caso de chapas recortadas, que se comprenderin en las 
siguientes variaciones permitidas, aplicables k chapas solas: 

(a) Cuando se pidan al peso. — Para chapas de 61.0 kilos 
por metro cuadrado (12§ lbs. por pie cuadrado) 6 mis: 

Menos de 254 cm. (100 pulgadas) de ancho, 2.5 por 
ciento en mis 6 en menos del peso especificado; 

254 cm. (100 pulgadas) de ancho y m£s, 5 por ciento 
en m&s 6 en menos del peso especificado. 

(b) Cuando se pidan por calibre. — El espesor de cada chapa 
no deberi variar m£s de 0.25 mm. (0.01 de pulgada) en menos. 
del pedido. 

Un exceso sobre el peso nominal correspondiente k las 
dimensiones del pedido ser£ permitido en cada chapa, si no pasa 
los lfmites seiialados en la tabla siguiente, 1 cm. cfibico de acero 
laminado pesando 7.84 g. (0.2833 lb. por pulgada cubica): 



Espesor 

Pedido, 


Peso Nominal, 
kilos por 

metro 
cuadrado. 


Exceso Pcbmitido (bxfresado kn tantos fob 
cikmto del peso nominal). 

Para los anchos de chapas siguientes: 




Menos de 
101cm. 


101 cm. a 
254 cm. 


254 cm. a 
202 cm. 


292 cm. 
y mis. 


7.04 
0.53 
11.11 
12.70 
14.20 
15.88 
MAs da 
15.88 


62.3 
74.7 
87.2 
00.8 
112.1 
124.5 


8 

7 

6 

5 

4.5 

4 

3.5 


12 
10 

8 

7 

6.5 

6 

5 


16 
13 
10 



8.5 

8 

6.5 


i7 
13 
12 
11 
10 
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(Tabla por Unidades Inglesas.) 



Espeeor 
Pedido, 
pulgadaa. 


Peeo Nominal, 
lba. porpie 
cuadrado. 


Excsao Pebiotzdo (bxfbssado bn tantos fob 

CIBMTO DBL PbSO NOMINAL). 

Para loa anchoa de ohapaa aiguientea: 


Menoa da 
75 pulgadaa. 


75 4100 
pulgadaa. 


100 a 115 
pulgadas. 


115 pulgadaa 
y mas. 


1 
A 

§ 
A 

t 

Maade f 


12.75 
15.30 
17.85 
20.40 
22.95 
25.50 


8 

7 

6 

5 

4.5 

4 

3.5 


12 
10 

8 

7 

0.5 

6 

5 


10 
13 
10 

9 

8.5 

8 

6.5 


17 
13 
12 
11 
10 
9 



V. ACABADO. 

15. El material acabado no deberd tener aristas perjudi- Acabado. 
dales, briznas, grietas ni otros desperfectos, y deberd presentar 

un acabamiento esmerado. 

VI. MARCAS. 

16. £1 nombre del fabricante y el nfimero de la colada Marcas. 
deber&n estamparse legiblemente, 6 laminarse en todo el material 
acabado, excepto las clavijas y los rodillos, que deberdn estam- 
parse en sus extremos. Los remaches y rejas de acero, asi 
como otras piezas menores, se podrin embarcar en bultos firme- 
mente atados, con las marcas citadas legiblemente estampadas 

en una etiqueta metilica unida k ellos. 

VII. INSPECCI0N. 

17. El inspector representando al comprador tendri libre inapecoidn. 
entrada, en todo tiempo que se est6 trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le facilitard al inspector, sin gastos para este tiltimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entregael material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y las 
inspecci6n deber&n hacerse en el lugar mismo de la fabricaci6n 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrum- 
pirse sin necesidad el funcionamiento del taller. 
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VIII. ENSAYOS DE PIEZAS ENTERAS. 

aSSJcScIm BarrM 18, ( a ) ^ 0S ensayos de las barras agujeradas enteras y 

recocidas deberSn conformarse k los siguientes requisitos, en 
cuanto k sus propiedades de traccion: 

Resistencia a la tracci6n, kilos por cm. cuadrado 5976 a 7031 

(lbs. por pulgada cuadrada) (85 000 a 100 000) 

Lfmite de estiramiento, min., kilos por cm. cuadrado 3375 

(lbs. por pulgada cuadrada) (48 000) 

Alargamiento en 5.49 m. (18 pies) min., por ciento 10 

Reducci6n de superficie, min., por ciento 30 

(b) El limite de estiramiento sera determinado por la parada 
del calibrador de la miquina de ensayo. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E: U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

ACERO DE CONSTRUCCION DE EDIFICIOS. 

Adoptadas el 16 de Agosto, 1909. 

I. FABRICAClON. 

1. (a) El acero de construcci6n, excepto en los casos k Prooedimienta. 
que se refiere la Seccion 1(6), puede hacerse por el procedimiento 

de Bessemer 6 el de Martin. 

(ft) El acero para remaches, asf como el acero para chapas 6 
dngulos de mis de 19.1 mm. (| de pulgada) de espesor, que 
haya de perforarse, deberi hacerse por el procedimiento de 
Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

2. El acero deberi conformarse k los requisitos siguientes, comi>o*ci6ii 
en cuanto k su composition qufmica: ^mics. 

Ackbo dk consteucci6n Acebo para Remaches 

F6sforo / Bessemer no mas de 0.10 por ciento 

\ Martin " " "0.06 " " no mas de 0.06 por ciento. 

3. Para cerciorarse si el material se conforma a los requi- AnAiisiadoCaidero 
sitos especificados en la Seccion 2, el fabricante debera hacer 

un analisis de un lingote de ensayo tornado durante la colada 
de cada fusion. Una copia de este anilisis deberS, ser entregada 
al comprador 6 k su representante. 

(43) 
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Enaayoe de 
Tracddn. 



III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

4. (a) El acero deberd conformarse k los siguientes requi- 
sites, en cuanto a sus propiedades de tensi6n: 



PROPIEDADES DE TENSl6N. 

Propiedadea Conaideradaa. I A « ro <*• Con- 

atruccion. 

Reaiatencia a la traocidn, kiloa por cm. ouadrado 3867 4 4570 

(Iba. por pulgada cuadrada) j (55 000 4 66 000) 

limit* de eatiramiento, min., kiloa por cm. cuadrado . . \ 0.5 R. 4 la trao. 

■ Q8 430 1 

Alargamiento en 20.3 cm. min., por dento n _-.— • - - 

it. a la trao. 

..... i / 1 400000' \ 

<«8pul g »d«) j ( R , Utr> J 

1 Ver Seoci6nea 5 y 6. 



Aeero 



Aeero para 
Remaohes. 



3375 4 4078 

(48000 4 58 000) 

0.5 R. 4 la trmo. 

98 430 

R. 4 la trac. 

/ 1400000 \ 

VR. 4 la trac./ 



Alargamiento para 
ClavTiaa. 



Modificacionea en 
el Alargamiento. 



Claaae de Rotura. 



Enaayoa de Flexion. 



(6) El limite de estiramiento ser4 determinado por la caida 
del brazo de la mdquina de ensayo. 

5. El tan to por dento del alargamiento para clavijas 
deberd ser 5 menos que el especificado en la Seccion 4 para acero 
de construcci6n. 

6. (a) Para el material de mis de 19.1 mm. (f de pulgada) 
de espesor, una deducci6n de 1 del tanto por ciento del alarga- 
miento especificado en la Secci6n 4, deberf. hacerse por cada 
aumento de 3.18 mm. (J de pulgada) en espesores mayores 
de 19.1 mm. (f de pulgada). 

(ft) Para material de menos de 7.94 mm. (^ de pulgada) 
de espesor, una deducci6n de 2.5 del tanto por ciento de alar- 
gamiento especificado en la Secci6n 4, deberi hacerse por cada 
reducci6n de 1.59 mm. (tV de pulgada) en espesores menores 
de 7.94 mm. (A de pulgada). 

7. Todas las muestras fracturadas de piezas para ensayos 
de tracci6n deber&n mostrar una rotura asedada. 

8. (a) Las muestras para ensayos de acero de construccion 
deberan doblarse en frio k 180 grados alrededor de una clavija 
de di&metro igual al espesor de la muestra, sin fractura al exte- 
rior de la parte doblada. 

(6) Una varilla de remache debera doblarse en frio sobre 
si misma k 180 grados sin fractura al exterior de la parte doblada. 



Digitized by 



Google 



Acero de Construcci6n DE EDIFiaOS. 



45 



(c) Los ensayos de flexion pueden hacerse por presi6n 6 
por choques. 

9. (a) Las muestras para ensayos de tracci6n y de flexion Muestras de 
del acero de construcci6n deberin tomarse del producto acabado, nsay °' 
y deberin ser del espesor completo del material laminado. 

Las muestras para ensayos de tracci6n podrin tener la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1 ; 6 con ambos bordes 
ptiralelos; 6 podr&n ser torneadas k un diametro de 19.1 mm. 
(f de pulgada) en una longitud de al menos 22.9 cm. (9 pulgadas) 
con los extremos ensanchados. 

Las muestras para ensayos de flexion de material mis 

dp 



s — como 7.62 om.— *\ o j v 
(3*) \§1 






[8ECCION PARALELAJW. 

| menos de 22.86 cm.m 






|2.54cm1 etc. 



"^iJRi^g 



IO|W 



iJfjM. 



- como 45.72 cm,- 
Fig. 1. 



espeso que 19.1 mm. (f de pulgada) podrdn tener 2.54 cm. por 
12.7 mm. (l por £ pulgada) de seccion. Los bordes recortados 
de las muestras deberan ser laminados 6 cepillados. 

(b) Las varillas de remaches y las pequenas barras laminadas 
deberSn probarse tal como se laminan. 

(c) Las muestras para ensayos de tracci6n para clavijas 
deber&n tomarse de la barra acabada laminada 6 forjada. El 
eje de la muestra deberd estar k 2.54 cm. (l pulgada) de la super- 
fide de la barra, y ser paralelo al eje de 6sta. 

10. (a) El material que haya de usarse sin recocido u otro Muestnu 
tratamiento ulterior debera probarse tal como laminado 6 for- Recocid ** # 
jado. 
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(b) Las muestras para ensayos de tracci6n del material que 
haya de recocerse 6 prepararse por otros medios antes de em- 
plearse, deberin cortarse de pequenos pedazos tornados de la 
secci6n entera recocida 6 tratada de igual manera. 
EnSyS. de 11- 00 Deberi hacerse cuando menos un ensayo de trac- 

d6n y imo de flexion de cada colada. Si el material de una 
colada difiere 9.53 mm. (f de pulgada) 6 mis en el espesor, 
deberin hacerse ensayos tanto del material laminado mis 
grueso como del mis delgado. 

(b) Si alguna pieza de ensayo da sefiaJes de gietas, 6 si 
alguna muestra de traccion se rompe fuera del centro de la 
tercera parte de la longitud calibrada, podri descartarse y 
substituirse otra muestra en su lugar. 
Reenaayoe. 12. Si los resultados de los ensayos de traccion no se con- 

forman & los requisites especificados en la Seccion 4, podrin 
hacerse nuevos ensayos. 

IV. VARIACIONES PERMITIDAS EN EL PESO Y EL CALIBRE. 

Peraitku? 13. £1 corte transversal 6 el peso de cada pieza de acero 

no deberi variar mis de 2.5 por ciento del especificado, fexcepto 
en el caso de chapas recortadas, que se comprenderin en las 
siguientes variaciones permitidas, aplicables i chapas solas: 

(a) Cuando se pidan al peso. — Para chapass de 61.0 kilos 
por metro cuadrado (12 J lbs. por pie cuadrado) 6 mis: 

Menos de 254 cm. (100 pulgadas) de ancho, 2.5 por ciento 
en mis 6 en menos del peso especificado; 

254 cm. (100 pulgadas) de ancho y mis, 5 por ciento 
en mis 6 en menos del peso especificado. 

Para chapas menores de 61.0 kilos por metro cuadrado 
(12 J lbs. por pie cuadrado) : 

Menos de 191 cm. (75 pulgadas) de ancho, 2.5 por ciento 
en mis 6 en menos del peso especificado; 

191 cm. i 254 cm. (75 i 100 pulgadas) de ancho, 5 por 
ciento en mis 6 3 por ciento en menos del peso especi- 
ficado; 

254 cm. (100 pulgadas) 6 mis de ancho, 10 por ciento 
en mis 6 3 por ciento en menos del peso especificado. 
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(b) Cuando se pidan por calibre. — El espesor de cada chapa 
no deberi variar mis de 0.25 mm. (0.01 de pulgada) en menos 
del pedido. 

Un exceso sobre el peso nominal correspondiente k las 
dimensiones del pedido seri permitido en cada chapa, si no 
pasa los limites senalados en la tabla siguiente, 1 cm. ctibico 
de acero laminado pesando 7.84 g. (0.2833 lb. por pulgada cfibica) : 







Exceso Pbbmitido (bxpbbsado en taktos 


FOB 








CXENTO DEL PbSO NOMINAL). 




Espesor 


Peso Nominal, 




Para los anchos de chapas siguientes: 




Pedido, 
mm. 


kilos 
por metro 
cuadrado. 








Menos 
de 


127 
a 


137.8 


Menos 
de 


191 

a 


254 
a 


292 






127 


137.8 


y mas. 


191 


254 


292 


y mas. 






cm. 


cm. 
15 




cm. 


cm. 


cm. 




3.18 a 3.07 


24.9 a 31.1 


10 


20 










3.97 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 


12.5 


17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 


10 


15 










6.35 


49.8 








10 


14 


18 




7.94 


62.3 








8 


12 


16 




9.53 


74.7 








7 


10 


13 


17 


11.11 


87.2 








6 


8 


10 


13 


12.70 


99.6 








5 


7 


9 


12 


14.29 


112.1 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.88 


124.5 








4 


6 


8 


10 


Masde 


















15.88 






•• 




3.5 


5 


6.5 


9 





(Tabla 


POR Unidades Inglesas.) 












Exceso Permitido (bxpresado en tantos por 
ciento del peso nominal). 


Espesor 
Pedido, 


Peso Nominal, 

lbs. 

por pie cuadrado. 


Para los anchos de chapas siguientes: 


pulgadas. 


Menos 

de 
50 pul. 


50 pul. 
70 pul. 


70 pul. 
y mas. 


Menos 

de 
75 pul. 


75 pul. 
100 pul. 


IOOduI. 
115 pul. 


115 pul. 
y mas. 


i 4 & 


5.10 a 6.37 


10 


15 


20 










&*A 


6.37 a 7.65 


8.5 


12.5 


17 










A*i 


7.65 a 10.20 


7 


10 


15 










1 


10.20 








10 


14 


18 




A 


12.75 


« 






8 


12 


16 




f 


15.30 








7 


10 


13 


17 


& 


17.85 








6 


8 


10 


13 


* 


20.40 








5 


7 


90 


12 


A 


22.95 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


f 


25.50 








4 


6 


8 


10 


Mas de | 










3.5 


5 


6.5 


9 
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V. ACABADO. 

Acabado. 14- £1 material acabado no deberi tener aristas perjudiciales, 

briznas, grietas ni otros desperfectos, y deberi presentar un 
acabamiento esmerado. 

VI. MARCAS. 

Marcaii. 15. ei nfimero de la colada deberi estamparse en todo el 

material acabado y en todas las piezas de ensayo. Los remaches 
y rejas de acero, asi como otras piezas menores, se podran 
embarcar en bultos firmemente atados, con el numero de la 
colada estampado en una etiqueta metalica unida k ellos. 

VII. inspecciOn. 
iMpecci6n. \^ m £1 inspector representando al comprador tendrd libre 

entrada, en todo tiempo que este trabajando en el contrato 
del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le facilitari al inspector, sin gastos para este ultimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y 
la inspeccidn deberan hacerse en el lugar mismo de la fabri- 
caci6n antes del embarque, y de modo tal que no haya de inte- 
rrumpirse sin necesidad el funcionamiento del taller. 
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SOGIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

PILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

para 

ACERO DE CONSTRUCCI6N DE BUQUES. 

Adopt adas el 16 de Agosto, 1909. 

I. FABRICACION. 

1. DebeWL hacerse el acero por el procedimiento Martin. Proeedimiento. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

2. El acero debera conformarse k los siguientes requisitos, ^m^don 
en cuanto k su composici6n qufmica: 

Composici6n Quimica. 



Qulmioa. 



Elementoa Conaideradoe. 


Acero de 
Conatruoci6n. 


Acero de 
Remachea. 


Pieaaede 
Acero Colado. 




0.06 
0.04 


0.00 
0.04 
0.05 


0.08 


Ffeforo, max., por mcnto (gaiiico 


0.06 


Aiufrt, max., por ciento 









3. Para cerdorarse si el material se conforma k los requisitos auamb de Caidero 
especificados en la Secci6n 2, el fabricante deberi hacer un an&lisis 

de un lingote de ensayo tornado mientras se vierte cada colada. 
Se deberi entregar una copia de este anilisis al comprador 6 k 
su representante. 

4. El comprador podrd hacer un an&lisis de comprobaci6n Aaaiiaia de 

Comprobacion. 
(49) 
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Acero de Construcci6n de Buques 



del material acabado representando cada colada, y en ese caso 
se tolerard un exceso de 25 por ciento sobre los requisites especi- 
ficados en la Seccion 2. 



Enaayoa de 
TracchSn. 



III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

5. (a) El acero deberd conformarse k los siguientes requisites, 
en cuanto k sus propiedades de tension: 



PROPIEDADES DE TENSION. 



Propiedades Conaideradas. 



Reaiatencia a la tracci6n, kilos 
por em. cuadrado 



(lbs. por pulgada cuadrada. . . . 

Lfmiie de eatiramiento, min., 
kiloa por em. cuadrado 

Alargamiento en 20.3 cm., min., 
por ciento 1 



(en 8 pulgadas) . 



Alargamiento en 5.08 cm. (2 pul- 
gadas) min., por ciento 1 



Acero de ' Acero de 

Construccidn. ' Remaches. 

I 



3807 a 4570 
(55 000 a 65 000) 

0.5 R. a la trac. 

105J00_ 
R. a la trac. 
/ 1 500 000 \ 
V R. a la trac. / 



3375 a 4078 
(48 000 a 58 000) 

0.5 R. a la trac. 

105 5 00 

R. a la trac. 

/ 15 00000 \ 

V R. a la trac. / 



Piesasde 
Aoero Colado. 



4218 min. 
(60 000 min.) 

0.5 R. a la trac. 



18 



1 Vease Seccidn 6. 



Modificaciones en 
el Alargamiento. 



Clase de Rotura. 



(b) El limite de estiramiento serd determinado por la caida 
del brazo de la m&quina de ensayo. 

6. (a) Para el material de mis de 19.1 mm. (| de pulgada) 
de espesor, una deducci6n de 1 del tanto por ciento del alar- 
gamiento especificado en la Secci6n 5, deberd hacerse por cada 
aumento de 3.18 mm. (J de pulgada) en espesores mayores de 
19.1 mm. (| de pulgada). 

(b) Para material de menos de 7.94 mm. (& de pulgada). 
de espesor, una deducci6n de 2.5 del tanto por ciento del alarga- 
miento especificado en la Secci6n 5, deberd hacerse por cada 
reduccion de 1.59 mm. (^ de pulgada) en espesores menores de 
7.94 mm. (& de pulgada). 

7. Todas las muestras fracturadas de acero de construccion 
y de remaches para ensayos de traccion deberin mostrar una 
rotura asedadat; y las de piezas de acero colado, una rotura 
asedada 6 de un grano muy fino. 
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8. (a) Las muestras para ensayos de acero de construe- EnoayosdeFiexWn. 
ci6n deberSn doblarse en frio k 180 grados sin fractura al exterior 
de la parte doblada, como sigue; el material de menos de 19. 1 mm. 
(f de pulgada) de espesor, de piano sobre si mismo; el material 
de 19.1 k 31.8 mm.(f k lj de pulgada) de espesor, alrededor 
de una clavija de un di&metro igual k \\ veces el espesor de la 
muestra; y el material de mis de 31.8 mm. (lj pulgadas) de 
espesor, alrededor de una clavija de un diametro igual k dos 
veces el espesor de la muestra. 

(b) Una varilla de remache deberi doblarse de piano sobre 

to 

/^ 

ft' 

<3) \il 



MEN06 DE 22.86 aJffl 




fflmLatifr 



- como 45.72 cm. 
(160 

Pig. 1. 



si misma en frio, & 180 grados sin fractura al exterior de la parte 
doblada. 

(c) La muestra para ensayos de piezas de acero colado 
deber& doblarse en frfo k 90 grados alrededor de una clavija 
de un di&metro igual k tres veces el espesor de la muestra, sin 
fractura al exterior de la parte doblada. 

(d) Los ensayos de flexion podran hacerse por presi6n 6 
por choques. 

9. Los ingulos de 19.1 mm. (f de pulgada) 6 menos de Enaayodeio. 
espesor, deber&n abrirse de piano, y los inudlos de 12.7 mm. AnBUloe - 
(i pulgada) 6 menos de espesor, deber&ng oblarse cerrados, 
en frio, bajo los golpes de un martillo, sin fractura. Esta prueba 
se hari tinicamente cuando lo exija el inspector. 
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ACERO DE CONSTRUCC16N DE BUQUES. 



Enwy^ de 10 - ( a ) ^as muestras para ensayos de traccion y de flexion 

del acero de construcci6n deberan tomarse del material acabado, 
y deberin ser del espesor completo del material laminado. 

Las muestras para ensayos de tracci6n podr&n tener la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1 ; 6 con ambos bordes 
paralelos; 6 podran ser torneadas k un di&metro de 19.1 mm. 
(| de pulgada) en una longitud de al menos 22.9 cm. (9 pulgadas) 
con los extremos ensanchados. 

Los bordes recortados de las muestras para ensayo de flexi6n 
deber&n ser laminados 6 cepillados. 

(b) Las varillas de remache y las pequeiias barras laminadas 
deber&n probarse tal como se laminan. 

(c) Las muestras para ensayos de traccion y de flexion 






-107.95 nit 



_4fe?5«— 57.15 n* -*M5^~ 19.05 1 

k%! < 2 ^ R9n *>o 




[9.53 ** 



-50 80«m 



Fig. 2. 



Muestras 
Recocid&s. 



para piezas de acero colado deberan tomarse en frio de las 
barras de prueba fijas k las piezas de fundicion, 6 de los desper- 
dicios, si 6stos son del tamaiio conveniente. Todas las barras 
de ensayo 6 desperdicios utilizados de esta manera deberan reco- 
cerse con las piezas de fundicion. 

Las muestras para ensayos de tracci6n deberan tener la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 2. 

Las muestras para ensayos de flexi6n deberdn tener 2.54 
cm. por 12.7 mm. (l por \ pulgada) de secci6n. 

11. (a) El material que haya de usarse sin recocido u otro 
tratamiento ulterior debera probarse tal como laminado. 

H (b) Las muestras para ensayos de traccion del material que 
haya de recocerse 6 prepararse por otros medios antes de em- 
plearse, deber&n cortarse de pequenos pedazos tornados de la 
seccion entera recocida 6 tratada de igual manera. 
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12. (a) Deberi hacerse cuando menos un ensayo de trac- Nflmero de 
cion y uno de flexi6n de cada colada del acero de construcci6n y M18ayo, • 
de remaches. Si el material de una colada difiere 9.53 mm. 

(| de pulgada) 6 mis en el espesor, deberin hacerse ensayos 
tanto del material laminado mis grueso como del mas delgado. 

(b) El nfimero de las pruebas de traccion y de flexion para 
piezas de acero colado dependeri de la clase^y de la importancia 
de las piezas de fundici6n. 

(c) Si algima pieza de ensayo da senates de grietas, 6 si 
alguna muestra de traccion se rompe fuera del centro de la 
tercera parte de la longitud calibrada, podra descartarse y 
substituirse otra muestra en su lugar. 

13. Si los resultados de los ensayos de traccion no se confor- Reenaayoe. 
man i los requisites especificados en la Secci6n 5, podrin hacerse 
nuevos ensayos. 

IV. VARIACIONES PERMITIDAS EN EL PESO Y EL CALIBRE. 

14. El corte transversal 6 el peso de cada pieza de acero Jj™ggjJ 
no deberi variar mas de 2.5 por ciento del especificado, excepto 

en* el caso de chapas recortadas, que se comprenderan en las 
siguientes variaciones permitidas, aplicables a chapas solas: 

(a) Cuando se pidan al peso, — Para chapas de 61.0 kilos 
por metro cuadrado (12§ lbs. por pie cuadrado) 6 mis: 

Menos de 254 cm. (100 pulgadas) de ancho, 2.5 por 
ciento en mis 6 en menos del peso especificado; 

254 cm. (100 pulgadas) de ancho y mis, 5 por ciento 
en mis 6 en menos del peso especificado. 

Para chapas menores de 61.0 kilos por metro cuadrado 
(12£ lbs. por pie cuadrado) : 

Menos de 191 cm. (75 pulgadas) de ancho, 2.5 por 

ciento en mis 6 en menos del peso especificado; 
191 cm. i 254 cm. (75 k 100 pulgadas) de ancho, 5 

por ciento en mis 6 3 por ciento en menos del peso 

especificado; 
254 cm. (100 pulgadas) 6 mis de ancho, 10 por ciento 

en mis 6 3 por ciento en menos del peso especificado. 
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(b) Cuando se pidan por calibre. — El espesor de cada chapa 
no deberd variar mis de 0.25 mm. (0.01 pulgada) en menos del 
pedido. 

Un exceso sobre el peso nominal correspondiente & las 
dimensiones del pedido ser£ permitido en cada chapa, si no pasa 
los lfmites senalados en la tabla siguiente 1 cm. ctibico de acero 
laminado pesando 7.84 g. (0.2833 lb. por pulgada cfibica) : 







Exceso Permitido (expresado en tantos 


POR 






CIENTO DEL PESO NOMINAL). 




Espesor 


Peso Nominal, 


Para los anchos de chapas siguientes: 




Pedido, 
mm. 


kilos 
por metro 
cuadrado. 






Menos 127 


137.8 


Menos 


191 


254 


292 






de 
127 


a 
137.8 


cm. 
y mas. 


de 
191 


a 
254 


a 
292 


cm. 
y mas. 






cm. 


cm. 
15 




cm. 


cm. 


cm. 




3.18 a 3.97 


24.9 a 31.1 


10 


20 










3.97 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 


12.5 


17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 


10 


15 










6.35 


49.8 








10 


14 


18 




7.94 


62.3 








8 


12 


16 




0.53 


74.7 








7 


10 


13 


17 


11.11 


87.2 








6 


8 


10 


13 


12.70 


99.6 








5 


7 


9 


12 


14.29 


112.1 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.88 


124.5 








4 


6 


8 


10 


Mas de 


















15.88 










3.5 


5 


6.5 


9 





(Tabla 


por Unidades Inglesas.] 












Exceso Permitido (expresado en tantos 
ciento del peso nominal). 


POR 


Espesor 
Pedido, 


Peso Nominal, 

lbs. 

por pie cuadrado. 




Para los anchos de chapas siguientes: 




pulgadas. 


Menos 

de 
50 pul. 


50 pul. 
70 pul. 


70 pul. 
y mas. 


Menos 

de 
75 pul. 


75 pul. 
100 pul. 


lOOpul. 
115 pul. 


115 pul. 
y mas. 


i'A 


5.10 a 6.37 


10 


15 


20 










A*A 


6.37 a 7.65 


8.5 


12.5 


17 










A*l 


7.65 a 10.20 


7 


10 


15 










I 

4 


10.20 








10 


14 


18 




A 


12.75 








8 


12 


16 




f 


15.30 








7 


10 


13 


17 


A 


17.85 








6 


8 


10 


13 


I 


20.40 








5 


7 


90 


12 


A 


22.95 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


1 


25.50 








4 


6 


8 


10 


Mas de § 










3.5 


5 


6.5 


*9 



Digitized by 



Google 



Acero de Construcci6n de Buques. 55 

V. ACABADO. 

15. El material acabado no deberd tener aristas per judiciales, Aoabado. 
briznas, grietas ni otros desperfectos, y deberd presentar un 
acabamiento esmerado. 

VI. MARCAS. 

16. El nfimero de la colada deberi ser legiblemente estam- Marcas. 
pado 6 laminado en todo el material acabado y en todas las 
piezas de ensayo, excepto que las piezas menores podran ser 
embarcadas en bultos firmemente atados, con el numero de la 
colada legiblemente estampado en una etiqueta met&lica unida 

& ellos. 

VII. INSPECCION. 

17. El inspector representando al comprador tendri libre inspect, 
entrada, en todo tiempo que se est6 trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le facilitard al inspector, sin gastos para este tiltimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y 
la inspection deberan hacerse en el lugar mismo de la fabrication 
antes del embarque y de modo tal que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 
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S0C1EDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

para 

ACERO DE CALDERAS Y HOGARES 



Gradoe. 



Prooedimiento. 



Compoaici6n 
Quimiea. 



Analisie de Caldero 
de Colada. 



Adopt ad as el Iro de Junio, 1912. 

1. Habr& dos grados de acero para calderas, k saber: para 
rebordes y para hogares. 

I. fabricaciOn. 

2. Deberd hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

3. El acero deberd conformarse k los siguientes requi- 
sitos, en cuanto k su composition qufmica: 

Rbbobdbb. Hooambs. 

Carbono 0. 12 a 0.25 por ciento. 

Manganese.... 0.30 a 0.60 0.30 a 0.50 " 

Fosforo (Acido) no mas de 0.05 no mas de 0.04 " 

Fosforo (Basico) " " "0.04 " "" 0.035 " 

Azufre " " "0.05 " " " 0.04 " 

Cobre • 0.05 " 

4. Para cerciorarse si el material se conforma k los requi- 
sitos especificados en la Secci6n 3, el fabricante deberi hacer 
un andlisis de un lingote de ensayo tornado durante la colada 
de cada fusion. Una copia de este anfilisis deberi ser entregada 
al comprador 6 k su representante. 

(56) 
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5. El comprador podr& hacer un an&lisis de comprobadon cSSSSfidto 
de una muestra fracturada de ensayo de traccion representando 

cada chapa tal como laminada, y este anilisis deberd conformarse 
k los requisites especificados en la Secci6n 3. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

6. (a) El acero deberd conformarse k los siguientes requi- f J£J$£ de 
sitos, en cuanto k sus propiedades de tension: 

Rbbordbb. Hooarkb. 
Resistencia a la tracci6n, kilos por 

cm. cuadrado 3867 a 4570 3656 a 4359 

(lbs. por pulgada cuadrada) .... (55 000 d 65 000) (52 000 d 62 000) 
Lfmite de estiramiento, min., kilos 

por cm. cuadrado 0.5 R. 4 la trac. 0.5 R. a la trac. 

Alargamiento en 20.3 cm., min., por 

dSo! .!!. I05 50 ° _J5i*«L_ 

(V£ase Seccidn 7) R - & Ja itac - R - & la tnc - 

(enSpulgadas) ( l«*™ \ ( 1500000 \ 

\R. k la trac./ \R. & la trac-/ 

(6) El limite de estiramiento ser& determinado por la caida 
del brazo de la mdquina de ensayo. 

7. (a) Para el material de m&s de 19.1 mm. (f de pulgada) Modficacio en 

t i », i ii .iii el Alargamiento. 

de espesor, una deduccion de 0.5 del tanto por aento del alar- 
gamiento especificado en la Seccion 6, deberi hacerse por cada 
aumento de 3.18 mm. (i de pulgada) en espesores mayores 
de 19.1 mm. (f de pulgada). 

(b) Para el material de 6.35 mm. (i de pulgada) 6 menos 
de espesor, el alargamiento deberi medirse por una longitud 
calibrada de 24 veces el espesor de la muestra. 

8. (a) Ensayos de flexidn en frio. — La muestra debera EnsayoB de 

i i i i. . m , • r i • ii Flexi6n. 

doblarse en fno a 180 grados sm fraetura al exterior de la 
parte doblada, como sigue: el material de 2.54 cm. (l pulgada) 
6 menos de espesor, de piano sobre si mismo;. y el material de 
m&s de 2.54 cm. (1 pulgada), alrededor de una clavija de did- 
metro igual al espesor de la muestra. 

(b) Ensayos de flexidn iemplados. — La muestra, calentada 
k un rojo de cereza claro como el que se ve en la obscuridad 
(no menos de 650° C. 6 1200° F.), y templada inmediatamente 
en el agua, teniendo esta una temperatura de 26°.7 C. k 32°.2 
C. (80° k 90° F.) deberd doblarse k 180 grados sin fraetura al 
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Ensayoe de 
Homogeneidad. 



exterior de la parte doblada, como sigue: el material de 2.54 
cm. (l pulgada) 6 menos de espesor, de piano sobre si mismo; 
y el material de m&s de 2.54 cm. (l pulgada) de espesor, alrededor 
de una clavija de di&metro igual al espesor de la muestra. 

(c) Los ensayos de flexi6n pueden hacerse por presion 6 
por choques. 

9. Para acero de hogar, una muestra tomada de ima pieza 
fracturada de ensayo de traccion no deberi mostrar ima sola 
arista 6 cavidad mas larga de 6.35 mm. (J de pulgada), en 
ninguna de las tres fracturas obtenidas en la prueba de homo- 
geneidad, que se practical como sigue: 

Se entalla la muestra con un cincel, 6 se ranura transversal- 



-•— como 7.62 om.-- >j o/ 

< 3 > \ij 




'2.54c* etc. . , 

como 45.72 cm. 

(13") 

Fig. 1. 



mente en una m&quina apropiada, a como 1.59 mm. (A de pul- 
gada) de fondo, en tres puntos de k 5.08 cm. (2 pulgadas) de 
distancia aproximadamente. La primera ranura se debe hacer 
k 5.08 cm. (2 pulgadas) del extremo cuadrado, y cada ranura 
sucesiva se hace del lado opuesto a la anterior. Se sostiene 
firmemente la muestra en un tornillo, con la primera ranura 
a unos 6.35 mm. {\ de pulgada) mas alto que las mordazas, y 
se desgaja el extremo que resale a golpecitos de martillo, la parte 
doblada estando k distancia de la ranura. De igual manera 
se desgaja la muestra en las otras dos ranuras. El objeto de 
esta prueba es descubrir y poner a la vista toda arista debida 
a soldaduras imperfecta^ 6 a la interposici6n de substancias 
extranas, 6 toda cavidad debida a burbujas de gas en el lingo te. 
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Luego se examina un lado de cada fractura para determinar la 
extension de las aristas y de las cavidades, empleandose al 
efecto, si fuere necesario, una lente de bolsillo. 

10. (a) Las muestras para ensayos de traccion y de flexi6n Muestras 
deber&n tomarse del producto acabado, y deber&n ser del espesor e n8ay °" 
entero del material tal como laminado. 

(b) Las muestras para ensayos de traccion deberin tener 
la forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1. 

Los bordes recortados de las muestras para ensayos de 
flexi6n deber&n ser laminados 6 cepillados. 

11. (a) De cada chapa, tal como laminada, se deberd Ndmero de 
hacer im ensayo de tracci6n, imo de flexi6n en frio y imo de nmym ' 
flexi6n templado. 

(b) Si alguna pieza de ensayo da senates de grietas, 6 si 
alguna muestra de tracci6n se rompe fuera del centro de la 
tercera parte de la longitud calibrada, podri descartarse y 
substituirse otra muestra en su lugar. 



IV. VARIACIONES PERMITIDAS EN EL PESO Y EL CALIBRE. 

12. Cuando se piden por calibre. — El espesor de cada chapa p^££J£ B 
no deberfi, variar mis de 0.25 mm. (0.01 de pulgada) en menos 
del pedido. 

Un exceso sobre el peso nominal correspondiente k las 
dimensiones del pedido serd permitido en cada chapa, si no pasa 
los Umites sefialados en la tabla siguiente, 1 cm. cubico de acero 
laminado pesando 7.84 g. (0.2833 lb. por pulgada cfibica): 







Exceso Permitido (bxpresado en tantos 


POR 








CIENTO DEL PESO NOMINAL). 




Espesor 


Peso Nominal, 




Para los anchos de chapas siguientes: 




Pedido, 
mm. 


kilos 
por metro 
cuadrado. 








Menos . 
de 


127 
a 


137.8 
cm. 


Menos 
de 


191 
a 


254 
a 


292 
cm. 






127 , 


137.8 


y mis. 


191 


254 


292 


y mas. 






cm. 


cm. 
15 


20 


cm. 


cm. 


cm. 




3.18 a 3.97 


24.9 a 31.1 


10 i 










3.07 a 4.76 


31.1 a 37.4 


8.5 


12.5 ' 17 










4.76 a 6.35 


37.4 a 49.8 


7 1 


10 1 15 








. , 


6.35 


49.8 








io 


H 


is 




7.94 


62.3 








8 


12 


16 




0.53 


74.7 








7 


10 


13 


i7 


11.11 


87.2 








6 


8 


10 


13 


12.70 


99.6 






, . 


5 


7 


9 


12 


14.29 


112.1 


i 






4.5 


6.5 


8.5 


11 


15.88 


124.5 






'.'. 4 


6 


8 


10 


Masde 
















15.88 


•• 


•• 


•• 


. . 8.5 


5 


6.5 


9 
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(Tabla 


por Unidadbs Inglesas.) 










EXCXSO PKHMITIDO (bxPHJUADO »N TAMT08 

cikmto obl Peso Nominal). 


FOB 


Espesor 
Pedido, 


Peso Nominal, 

lbs. 

por pie ouadrado. 


Para los anohos da chapas siguientee: 




pnlgadas. 


Menos 

de 
50 pul. 

10 


50 pul. 
70puL 


70 pul. 
yxnas. 


Menos 

de 
75 pul. 


75 pul. 
100 pul. 


lOOpuI. 
115 pul. 


115 put 
y ma*. 


i'A 


5.10 a 6.37 


15 


20 










A*A 


6.37 a 7.65 


8.5 


12.5 


17 


.. 


.. 


.. 


.. 


A*i 


7.65 a 10.20 


7 


10 


15 


.. 








1 


10.20 








10 


14 


18 


.. 


A 


12.75 








8 


12 


16 


.. 


1 


15.30 








7 


10 


13 


17 


A 


17.85 








6 


8 


10 


13 


* 


20.40 








5 


7 


90 


12 


A 


22.95 








4.5 


6.5 


8.5 


11 


I 


25.50 








4 


6 


8 


10 


Mas do | 


•• 




•■ 




3.5 


5 


6.5 


9 



V. ACABADO. 



Acabado. 13. El material acabado no deberd tener aristas perjudiciales, 

briznas, grietas, foliaturas, ni otros desperfectos, y deber& 
presentar un acabamiento esmerado. 



Marcaa. 



VI. MARCAS. 

14. El nombre del fabricante, el ntimero de la colada 6 de 
la tabla, la clase, y la minima resistencia k la traccion para su 
clase especificada en la Secci6n 6, deberfu ser legiblemente 
estampados en cada chapa. El niimero de la colada 6 tabla 
debera ser legiblemente estampado en cada pieza de ensayo 
representando esa colada 6 tabla. 



VII. INSPECCION. 

inspect. 15. El inspector representando al comprador tendr& libre 

entrada, en todo tiempo que se est6 trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 

conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
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le facilitard al inspector, sin gastos para este tiltimo, todos 
los medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y la 
inspection deber&n hacerse en el lugar mismo de la fabrication 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 



Digitized by 



Google 



S0C1EDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA. f E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



Procedimiento. 



Compoaicion 
Qufmica. 



An&lisis de Caldero 
de Colada. 



An&lisis de 
comprobaci6n. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

ACERO DE REMACHES DE CALDERAS. 

Adopt ad as el Iro de Junio, 1912. 

A. Requisites para Barras Laminadas. 

i. fabricaciOn 

1. Debera hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

2. El acero deberd conformarse k los requisites siguientes, 
en cuanto k su composition quimica: 

Manganeso 0.30 a 0.50 por tiento 

Fosforo nomdsde0.04 " " 

Azufre 0.045" " 

3. Para cerciorarse si el material se conforma a los requi- 
sitos especificados en la Seccion 2, el fabricante deberd hacer 
un an&lisis de un lingote de ensayo tornado mientras se vierte 
cada colada. Se deberd entregar una copia de este an&lisis 
al comprador 6 k su representante. 

4. El comprador podr£ hacer un analisis de comprobacion 
del material acabado representando cada fusion, y este an&lisis 
debera conformarse k los requisites especificados en la Secci6n 2. 

(62) 
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III. PROPIEDADES PlSICAS Y ENSAYOS. 

5. (a) El acero debera conformarse k los siguientes requi- f!S& de 
sitos, en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Resistencia a la traccitfn, kilos por cm. cuadrado 3164 a 3867 

(lbs. por pulgada cuadrada) (45 000 a 55 000) 

Llmite de estiramiento, minimo, kilos por cm. 

cuadrado 0.5 R. a la trac 

Alargamiento en 20.3 cm., minimo, por ciento. . 



R. a la trac. 

(Pero no debe necesariamente exceder 30 por ciento). 

, , N / 1500 000 \ 

(enspulgadas) U.alatracJ 

(b) El llmite de estiramiento seri determinado por la caida 
del brazo de la m&quina de ensayo. 

6. (a) Ensayos de Flexidn en Frio. — La muestra deberf, Ensayos de 
doblarse de piano sobre si misma en frfo k 180 grados, sin 
fractura al exterior de la parte doblada. 

(b) Ensayos de Flexidn Tetnplados. — La muestra, calentada 
k un rojo de cereza claro como el que se ve en la obscuridad (no 
menos de 649° C. 6 1200° F.), y templada inmediatamente en 
el agua, teniendo 6sta una temperatura de 26°.7 C. k 32°.2 C. 
(80° k 90° F.), deberd doblarse k 180 grados de piano sobre sf 
misma, sin fractura al exterior de la parte doblada. 

(c) Los ensayos de flexi6n pueden hacerse por presi6n 6 
por choques. 

7. Las muestras para ensayos de tracci6n y de flexi6n Mueatma 
deberdn tomarse de barras acabadas, y deber&n tener el tamano naayo# 
de la secci6n entera del material como laminado. 

8. De cada colada se deberin hacer dos ensayos de trac- Ndmerode 
ci6n, dos de flexi6n en frfo y dos de flexi6n templados. 



Ensayos. 



IV. VARIACIONES PERMITIDAS EN EL CALIBRE. 

9. El calibre de cada barra no deberd variar mds de 0.25mm. variaciones 
(0.01 de pulgada) del especificado. 

V. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

10. Las barras acabadas deberin ser circulares k 0.25 mm. ManodeObra. 
(0.01 de pulgada) poco m4s 6 menos. 
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Acabado. 11. Las barras acabadas no deber&n tener aristas perjudi- 

dales, briznas, grietas, ni otros desperfectos, y deberan presen- 
tar un acabamiento esmerado. 

VI. MARCAS. 

Marcaa. 12. El acero para remaches deberi embarcarse en bultos 

firmemente atados, con el ntimero de la colada legiblemente 
estampado en una etiqueta metilica unida k ellos. 

VII. INSPECClON. 

inapeccWn. 13. El inspector representando al comprador tendril libre 

entrada, en todo tiempo que se est6 trabajando en el contrato 
del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabri- 
cante le facilitari al inspector, sin gastos para este ultimo, todos 
los medios razonables para satisf acerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y la 
inspecd6n, deber&n hacerse en el lugar mismo de la f abricaci6n 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 



Enaayoe de 
Traoci6n. 



Enaayoe de 
Flexidn. 



Enaayoe de 
Enaanchamiento. 



Namero de 
Enaayoe. 



B. Requisites para Remaches. 

I. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

14. Si se prueban, los remaches deberan conformarse k 
los requisites de las propiedades de tension especificados en la 
Seccion 5, excepto que el alargamiento deberd medirse por una 
longitud calibrada no menor de cuatro veces el didmetro del 
remache. 

15. El cuerpo del remache deberi doblarse en frio & 180 
grados de piano sobre si mismo, segtin se ve en la Fig. 1, sin 
fractura al exterior de la parte doblada. 

16. Las cabezas de los remaches deber&n estirarse en ca- 
liente k un diimetro de 2\ veces el diimetro del cuerpo, seg6n 
se ve en la Fig. 2, sin agrietarse en los bordes. 

17. (a) Si no pueden suministrarse los resultados de los 
ensayos de tracci6n de las barras que han servido para hacer 
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los remaches, deberd hacerse un ensayo de traccion de cada 
tamano de cada lote de remaches presentados k la inspection. 
(6) Tres ensayos de flexi6n y txes ensayos de ensancha- 
miento deber&n hacerse de cada tamano de cada lote de remaches 
presentados & la inspecci6n. 





Fig. 2. 



II. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

18. Los remaches deberdn ser exactos como forma, conc6n- M*no do ot>ra. 
tricos, y presentar un acabamiento esmerado. 

19. Los remaches no deberdn tener ericas de laminacion, Acab«do. 
rebabas, aristas, ni otros defectos perjudiciales. 

III. RECHAZO. 

20. Los remaches que dejen de conformarse a los requisites Rechaio. 
especificados en las Secciones 14, 15 y 16, serin rechazados, 

y de ello se dari aviso al fabricante. 



Digitized by 



Google 



S0C1EDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

EJES DE ACERO 

Adopt adas el Iro de Septiembre, 1905. 

cuaes. 1. Estas especificaciones comprenden tres clases de ejes, 

k saber: ejes para coches y camiones de tenders; ejes motores de 
acero carburado y para camiones de locomotoras; y ejes motores 
de acero al nfquel y para camiones de locomotoras. 

Baae de Compra. 2. (a) Los ejes para coches y camiones de tenders no de- 
berdn someterse k los requisitos de tensi6n. 

(b) Los ejes motores y para camiones de locomotoras no 
deber&n someterse k los requisitos de los ensayos al choque. 



Procedimiento. 



Composici6n 
Quimica. 



AnAlisis 
Quimico*. 



i. fabricaciOn. 

3. Deber£ hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

4. El acero deber£ conformarse a los siguientes requisitos, 
en cuanto k su composition quimica: 

Composici6n QuImica. 



Elementos Considerados. 


Ejes para coches 

y Camiones de 

tenders. 


Ejes Motores y para Camiones da 
Locomotoras. 




Acero Carburado. 


Acero al Niquel. 


Manganeso, max., por ciento 

F6sforo, max., por ciento 

Axufrc, max., por ciento 


6.06 
0.06 


0.60 
0.06 
0.06 


6.04 
0.04 


Niquel, por ciento 


3.0 A 4.0 







5. Para cerciorarse si el material se conforma k los requi- 
sitos especificados en la Seccion 3, el fabricante debera analizarlo. 

(66) 
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Podr&n tomarse virutas de taladrado, k opcion del comprador, 
de un lingote de prueba tornado durante la colada de cada 
fusi6n; 6 del irbol paralelo al eje, en un pun to cualquiera k 
mitad de distancia del centro de la superficie, para ejes de 
coches y camiones de tenders; 6 pueden tomarse las acepilladuras 
de una pieza de ensayo de tracci6n para los ejes motores y de 
camiones de locomotoras. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

6. (a) El acero para ejes motores y de camiones de locomo- Ensay<* de 
toras deberd conformarse k los siguientes requisitos minimos, racci n ' 
en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Acero Acero al 

Carburado. Niquel. 

Resistencia & la tracd6n, kilos por cm. cuadrado . . 5625 5625 

(lbs. por pulgada cuadrada) (80 000) (80 000) 

Lf mite de estiramiento, kilos por cm. cuadrado 2812 3515 

(lbs. por pulgada cuadrada) (40 000) (50 000) 

Alargamiento en 5.08 cm. (2 pulgadas) por ciento 20 25 

Reduccion de superficie, por ciento 25 45 

(b) El limite de estiramiento serf, determinado por la caida 
. del brazo de la m&quina de ensayo. 

7. (a) Los ejes de coches y camiones de tenders deberin Ensayos ai 
conformarse k los siguientes requisitos de los ensayos al choque: oque 

El eje de ensayo deberi colocarse de tal modo sobre los 
soportes que la maza haya de chocar con el en el medio entre 
los extremos. DeberS. dirsele vueltas despu6s del primer golpe 
y del tercero, y cuando sea necesario, despues del quinto. Cuan- 
do se hacen los ensayos de acuerdo con las siguientes condiciones, 
el eje deberd resistir el nfimero especificado de golpes sin fractura, 
y la deflexi6n, despu6s del primer golpe, no deberl exceder la 
especificada: 



Diametro 

del Eje en 

el Centro, 

cm. 


Distancia 

entre los 

8oportefl, 

cm. 


Peso de la 
Mama, 
kilos. 


Altura de la 

Caida, 

m. 


Numero 

de 
Golpes. 


Deflexidn Max- 
ima despues del 
Primer Golpe, 
em. 


10.8 
11.1 
11.8 
11.7 
12.1 
18.7 
14.0 


91.4 
91.4 
91.4 
91.4 
91.4 
91.4 
91.4 


744 
744 
744 
744 
744 
744 
744 


7.31 

7.92 

8.69 

9.44 

10.36 

13.10 

13.10 


5 
5 
6 
5 

5 
5 

7 .•. 


21.0 
21.0 
21.0 
20.3 
20.3 
17.8 
14.0 
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EjES DE ACEBO. 



(Tabla por Unidades Ingles as.) 



Diametro 
del Eje en 
el Centro, 
pulgadaa. 


Distancia 

eotre los 

Soportee, 

pies. 


Peso de la 

Maca, 

lbs. 


Altura de la 

Caida, 

pies. 


Ntimcro 

de 
Golpea. 


Deflexion Max- 
ima deepu6s del 
Primer Golpe, 
pulgadaa. 




3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 


1640 
1640 
1640 
1640 
1640 
1640 
1640 


24 

26 

28J 

31 

34 

43 

43 


5 
5 
5 
5 
5 
5 
7 


•* 

8 1 

8 
8 
7 

H 




Maquina pi 
Ensayos al 



ara 
Choque. 



Muostras 
de Ersayo. 



(b) La deflexion es la diferencia entre la distancia de un 
borde recto al punto medio del eje, medida antes del primer 
golpe, y la distancia medida del mismo modo despu6s del golpe. 
El borde recto deberd descansar unicamente en los gorrones 6 
extremos del eje. 

(c) La temperatura atmosferica en el momento del ensayo 
deberd constar en el informe de aqu61. 

8. El yunque de la m&quina para ensayos al choque deberd 
aguantarse en 12 muelles, tener libertad de movimiento en sen- 
tido vertical, y pesar 7940 kilos (17,500 lbs.). Los radios de 
la cara de la maza y de los soportes serin de 12.7 cm. (5 pul- 
gadas). 

9. Las muestras para ensayos de tracci6n deberdn tomarse 
del drbol. El eje de la muestra deber£ colocarse en un punto 
cualquiera & # mitad de distancia del centro de la superficie, y 
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deberi ser paralelo al eje del £rbol. Las muestras deber&n tener 
la forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1. 

10. (a) Deberf, hacerse un ensayo de tracci6n por cada Nfimero de 
colada de los ejes motores y de camiones de locomotoras. a»yo®. 

(b) Debera hacerse un ensayo al choque por cada colada 
de los ejes para coches y camiones de tenders. 

IV. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

11. Los ejes deber&n conformarse en dimensiones, formas ManodeObra. 
y pesos-limites a los requisitos dados en el pedido del comprador 

6 en el dibujo que lo acompaiia. Para centrar, deben usarse 
centros de 60 grados con la luz taladrada en el punto. 

12. Los ejes acabados no deberan tener aristas, briznas, Acabado. 
grietas, ni otros defectos perjudiciales, y deber&n presentar 

un acabamiento esmerado. 

V. MARCAS. 

13. El nombre 6 marca del fabricante y el ntimero de la Marcas. 
colada deber&n ser legiblemente estampados en cada eje en el 
lugar indicado por el comprador. 

VI. inspecciOn. 

14. El inspector representando al comprador tendrd libre inapeccWn. 
entrada, en todo el tiempo que se este trabajando, en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. * El fabricante le 
facilitarS, al inspector, sin gastos para este filtimo, todos los medios 
razonables para satisfacerlo que se entregan los ejes de acuerdo 
con estas especificaciones. Todos los ensayos y la inspection 
deberdn hacerse en el lugar mismo de la fabricaci6n antes del 
embarque, y de modo tal que no haya de interrumpirse sin 
necesidad el funcionamiento del taller. 



Digitized by 



Google 



SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

EJES, ARBOLES Y OTRAS PIEZAS ANALOGAS DE 

ACERO RICO EN CARBONO TRATADO AL 

CALOR. 

Adopt ad as el Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICACION. 

Procedimiento. 1. Podrfi, hacerse el acero por el procedimiento Martin, 6 

por cualquier otro procedimiento aprobado. 
Recorte. 2. Se hard un recorte suficiente de la cabeza de cada lin- 

gote para que no queden grietas perjudiciales, ni haya tampoco 

indebida segregation. 
Ii r caior. ento 3 - -^os e J es > ^boles 6 piezas analogas se dejarin enfriar 

I despues de forjados; se volvei&n a calentar k la temperatura 

! conveniente para afinar el grano (ll&mase "carga templada" 

un grupo recalentado de esta manera), y se templar&n en un 

medio adecuado, volviendose k calentar luego k la temperatura 

necesaria para el recocido. 
pamIS^m" 4# ^ ara ^ os ensa y° s se dejard un prolongamiento suficiente 

en cada eje, drbol 6 pieza an&loga. 
•Borcedurai. 5. Antes de presentar las piezas al ensayo, los ejes tor- 

cidos, drboles torcidos, 6 piezas anilogas deberdn enderezarse 

en caliente, es decir, a una temperatura mas alta que 482° C. 

(900° F.). 

(70) 
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II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

6. El acero deberd conformarse k los requisitos siguientes, Sjj^J 01611 
en cuanto k su composici6n quimica: 

Carbono no mis de 0.60 por ciento 

Manganeso 0.40 a 0.80 " " 

Ftfsforo no mas de 0.05 " " 

Azufre " " "0.05" " 

7. Deberd hacerse un analisis de un eje, arbol u otra pieza Audi*. Quimicoe. 
an&loga representando cada colada, y este anSlisis debera 
conformarse k los requisites especificados en la Seccion 6. Se 

tomarin virutas de taladrado del extremo de desperdicio, paralelo 
al eje, en cualquier punto k mitad de distancia del centro de la 
superficie. 

Ademas del complete andlisis, el comprador podri deter- 
minar el fosforo de cada pieza fracturada de ensayo de tracci6n, 
y esta determinaci6n deberd conformarse al requisite para el 
fosforo especificado en la Secci6n 6. 

III. PROPIDADES PlSICAS Y ENSAYOS. 

8. (a) El acero deberd conformarse k los siguientes re- Enaayo«d« 
quisitos mfnimos, en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Resistencia a la tracxi6n, kilos por cm. cuadrados 5976 

(lbs. por pulgada cuadrada) (85 000) 

LImite de elasticidad, kilos por cm. cuadrado 3515 

(lbs. por pulgada cuadrada) (50 000) 

Alargamiento en 5.08 cm. (2 pulgadas), por ciento 22 

Reducci6n de superficie, por ciento 45 

(b) El Umite de elasticidad serk determinado por medio, de 
un extens6metro. Para cargas mayores de kilos 3629 (kilos 
2812 por cm. cuadrado) [8000 lbs. (40,000 lbs. por pulgada 
cuadrada)] cada incremento de carga deberd limitarse k 90.7 
kilos (70.3 kilos por cm. cuadrada) [200 lbs. (1000 lbs. por 
pulgada cuadrada)]. 

9. (a) La muestra deberd doblarse en frio k 180 grados f°*&* ^ 
alrededor de un mandril piano de 2.54 cm. (l pulgada) con 

un borde redondeado de 12.7 mm. (£ pulgada) de radio, sin 
fractura al exterior de la parte doblada. La forma y dimen- 
siones indicadas del mandril se ven en la Fig. 1. 
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Ejes de Acero Tratado al Calor. 



Mu est ran 
de Ensayo. 



(ft) Los ensayos de flexi6n pueden hacerse por presi6n 
6 por choques. 

10. (a) Las muestras para ensayos de traccion y de flexion 
se deberdn tomar del extremo de desperdicio del eje, drbol, 6 




Fig. 1. 



pieza an&loga. El eje de la muestra deberd situarse en im 
punto cualquiera k mitad de distancia del centro de la superficie 
y deberf. ser paralelo al axis del eje, drbol, 6 pieza aniloga. 

(ft) Las muestras para ensayos de traccion deber£n tener 
la forma y dimensiones que se ven en la Fig. 2. 
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Fig. 2. 



Naraero de 
Ensayos. 



Las muestras para ensayos de flexi6n deberin ser de 12.7 mm. 
(i pulgada) de seccion cuadrada, y no deberan exceder 15.2 cm. 
(6 pulgadas) de longitud. 

11. Un ensayo de traccion y uno de flexi6n deberan hacerse 
de cada carga recocida. Si una de estas representa m£s de una 
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carga templada, deberi hacerse una pmeba de tracci6n y una de 
flexi6n de cada carga templada. Si una carga templada repre- 
sents m£s de una colada, debera hacerse una prueba de traccion 
y una de flexi6n de cada colada. 

12. Si los resultados de los ensayos ffsicos hechos con cual- Reenaayoe. 
quier lote de ejes, Srboles, 6 piezas andlogas, no se conforman 

i los requisistos especificados en las Secciones 7 y 8, el fabri- 
cante podrd volver a preparar cada uno de tales lotes de ensayo. 
En tal caso el comprador hard nuevos ensayos, y 6stos decidirSn 
su aceptacion 6 rechazo. 

IV. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

13. Los ejes, drboles^ 6 piezas an&logas, deberan confor- MsnodeObra. 
marse en tamano y forma k los requisites estipulados en el pedi- 

do del comprador, 6 en el dibujo que lo acompana; y 4 menos de 
especificarse lo contrario, deberdn desbastarse con un margen de 
3.18 mm. (| de pulgada) en la superficie para el acabado, excepto 
en los gorrones de los ejes u otros objetos; que deberfn dejarse 
rudamente forjados. Para centrar deben usarse centros de 60 
grados con la luz taladrada en el punto. 

.14. Los ejes, Sxboles, 6 piezas anilogas acabados, no deberin Acabado. 
tener aristas, briznas, grietas, ni otros defectos perjudiciales, y 
deberin presentar un acabamiento esmerado. 

V. MARCAS. 

15. El niimero de la colada deber& ser legiblemente estam- Marcaa. 
pado en los ejes, drboles, 6 piezas anilogas en bruto. En el 

caso de los ejes 6 otros objetos con gorrones, el n6mero de la 
colada deberd ser legiblemente estampado en los gorrones en 
bruto. Despu6s del desbaste, el nombre 6 marca del fabricante, 
el niimero de la colada, el niimero individual del eje 6 del irbol, 
y la marca del inspector, deberin ser legiblemente estampados 
en el lugar indicado por el comprador, excepto en punto alguno 
entre los gorrones de los ejes u otros objetos en bruto. 

VI. inspecciOn y rechazo. 

16. (a) El inspector representando al comprador tendrd inapecddn. 
libre entrada, en todo el tiempo que se este trabajando en el 
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contrato del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante 
que conciernan la manufactura del material pedido. El fabri- 
cante le facilitara al inspector, sin gastos para este ultimo, todos 
los medios razonables para satisfacerlo que se entregan los ejes, 
irboles, 6 piezas an&logas, de acuerdo con estas especificaciones. 
Todos los ensayos y la inspeccion deber&n hacerse en el lugar 
mismo de la fabricaci6n antes del embarque. 

(ft) El comprador podrl hacer los ensayos que hayan de 
decidir la aceptacion 6 rechazo del material en su propio labora- 
torio 6 en cualquiera otra parte. Pero esos ensayos deberan 
ser por cuenta del comprador. 

(c) Todos los ensayos, asi como la inspeccion, deberan 
dirigirse de tal modo que no haya de interrumpirse sin necesidad 
el fundonamiento del taller. 
Rcchn.o. 17. (a) Los ejes, drboles, 6 piezas an&logas, que den senales 

de defectos perjudiciales mientras los acaba el comprador, seran 
rechazados, y de ello se dara parte al fabricante. 

(ft) A menos de acuerdo contrario, todo rechazo basado en 
pruebas hechas de conformidad con la Secci6n 16 (ft), deberfi. 
hacerse saber dentro de los cinco dias de trabajo inmediatos al 
de la recepci6n de las muestras. 
Recxaminaci6n. 18. Las muestras probadas de acuerdo con la Secci6n 16 (ft), 

y representando alg6n material rechazado, deberan conservarse 
durante dos semanas & contar de la fecha del informe de las 
pruebas. En caso de no estar satisfecho con el resultado de 
6stas, el fabricante podra exigir una reexamination de las mues- 
tras dentro de ese tiempo. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

FORJAR Y LAMINAR, FORJAR 6 LAMINAR RUEDAS 

MACIZAS DE ACERO RICO EN CARBONO 

PARA CAMIONES DE LOCOMOTORAS, 

TENDERS Y COCHES DE 

PASAJEROS. . 

Adopt adas el Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICACION. 

1. Deberfi, hacerse el acefo por el procedimiento Martin. Procedimiento. 

2. Se hard un recorte suficiente de la cabeza de cada lin- Reoorte. 
gote de que se toman las muestras, para que no queden grietas 
perjudiciales, ni haya tampoco indebida segregaci6n. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

3. El acero debera conformarse a los siguientes requisitos, compoaicidn 

. , . .- , . Quimica. 

en cuanto a su composicion quimica: 

Acido. BXsico. 

Carbono 0.60 a 0.80 0.65 a 0.85 por ciento 

Manganeso 0.55 a 0.80 0.55 a 0.80 " " 

Silicio 0.15 a 0.35 0.10 a 0.30 " l4 

Fosforo no mas de 0.05 no mas de 0.05 " " 

Azufre " " "0.05 " " "0.05 " 

4. Para cerciorarse si el material se conforma k los requi- AnAiiuis de caidero 
sitos especificados en la Secci6n 3, deberd hacerse un andiisis de Colada - 

de un lingote de ensayo tornado mientras se vierte cada colada. 
Se deberi dar una copia de este andlisis al comprador 6 &_su 
representante. 

(75) 
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c?m^Su e ci6o. 5. El comprador podri hacer un anilisis de comproba- 
ci6n de una rueda representando cada colada, y este anilisis 
deberk conformarse i los requisites especificados en la Secci6n 
3. Podri tomarse una muestra de cualquier pun to de la chapa; 
6 podrin tomarse dos muestras, en cuyo caso sus radios deberin 
estar en perpendicular entre sf. Las muestras no deberin 
tomarse de ninguna manera que pueda menoscabar la utilidad 
de la rueda. Las virutas para el anilisis deberin tomarse 
taladrando la muestra de parte a parte en sentido paralelo al 
eje de la rueda; deberin estar limpias y libres de ericas, aceite 
y toda otra substancia extrana. Todas las virutas taladradas 
de cualquiera rueda dada deberin ser muy bien mezcladas. 

III. TOLERANCIAS. 
Toicmncias. $ # l^ ruedas deberin suministrarse ya taladradas en 

bruto y con sus cubos torneados. Podrin ser suministradas 
con sus contornos tal como laminadas y sin otro trabajo de 
miquina, siempre que se conformen i las dimensiones especi- 
ficadas en las siguientes tolerancias: 

(a) Altura del Reborde. — La altura del reborde no deberi 

bajar de la especificada, pero podri ser 3.18 mm. 
(i de pulgada) mayor que ella. 

(b) Espesor del Reborde. — El espesor del reborde no deberi 

variar mis de 1.59 mm. (^ de pulgada) del 
especificado. 

(c) Radio de la Garganta. — El radio de la garganta no 

deberi variar mis de 1.59 mm. (^ de pulgada) 
del especificado. 

(d) Espesor de la Llanta. — La llanta podri variar de espesor, 

pero la variation en menos del especificado no 
deberi exceder 4.76 mm. (^ de pulgada). El 
grueso de la llanta deberi medirse trazando una 
linea inferior de la intersecci6n del radio de la 
garganta con la cara, en sentido paralelo al eje 
de la rueda. 

(e) Ancho de la Llanta. — El ancho de la llanta no deberi 

variar mis de 3.18 mm. (J de pulgada) del especi- 
ficado. 
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(/) Grueso de la Chapa. — La chapa podri variar de grueso, 
pero la variation en menos de la especificada no 
deberi exceder 0.79 mm. (fa de pulgada) por cada 
3.18 mm. (f de pulgada) del grueso de la chapa. 

(g) Ranura Limite.— Cuando se especifica ranura If mite, 
la situaci6n del centro del desgaste de la ranura 
limite no deberi variar mis de 3.18 mm. (J de pul- 
gada) del especificado, y su distantia del borde 
interior de la llanta, en el punto mis delgado, no 
deberi bajar de 19.1 mm. (| de pulgada). 

(A) Didmetro del Mandrilado en Bruto. — El diimetro del 
mandrilado en bruto no deberi variar mis de 1.59 
mm. (fa de pulgada) en exceso de 3.18 mm. (J 
de pulgada), ni mis de este limite en menos del 
especificado. Cuando no se especifique, el dii- 
metro del mandrilado en bruto deberi ser 6.35 mm. 
(J de pulgada) menos que el mandrilado acabado, 
sujeto i las limitaciones antedichas. 

(i) Didmetro del Cubo. — El diimetro del cubo podri variar, 
pero el espesor de la pared del cubo mandrilado 
acabado no deberi bajar de 2.86 cm. (lj de pul- 
gadas) en punto alguno para mandrilados de 17.8 
cm. (7 pulgadas) de diimetro 6 menos, ni inferior 
i 3.49 cm. (if de pulgadas), para mandrilados 
mayores de 17.8 cm. (7 pulgadas) de diimetro, 
i menos que se especifique lo contrario. El espesor 
de la pared del cubo no deberi variar mis de 9.53 
mm. (f de pulgada) en dos puntos dados cuales- 
quiera de la misma rueda. 

(j) Longitud del Cubo. — La longitud del cubo no deberi 
variar mis de 3.18 mm. (J de pulgada) de la especifi- 
cada. 

(k~i) Depresidn del Cubo. — Para ruedas de carros de pasa- 
jeros y ruedas de modelo parecido, la depresi6n 
del cubo debajo de la cara delantera de la Uanta 
ho deberi bajar de 3.18 mm. (f de pulgada) de la 
especificada, pero podri excederla en este tanto. 

(k-2) Proyecci&n del Cubo. — Para ruedas de camiones de 
locomotoras y ruedas de modelo parecido, la pro- 
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yecci6n del cubo de la cara posterior de la llanta 
no deberi bajar de 3.18 mm. ($ de pulgada) de la 
especificada, pero podrd excederla en este tanto. 

(/) Manchas Negras en el Cubo. — Las manchas negras en 
el mandrilado en bruto k 5.08 cm. (2 pulgadas) 
poco mas 6 menos de cualquiera de las caras del 
cubo no deberin exceder 1.59 mm. (^ de pulgada) 
en el espesor. 

(m) Excentricidad del Mandrilado. — La excentricidad entre 
la superficie de rodamiento de la cubierta en su 
linea central y el mandrilado en bruto no debera 
exceder 1.19 mm. (& de pulgada). 

(n) M areas de Abrazaderas en la Superficie de Rodamiento. — 
Las marcas de las abrazaderas en la superficie de 
rodamiento de la cubierta no deberin exceder 0.40 
mm. (-fa de pulgada) de altura. 

(o) Rotundidad. — Las ruedas deberan medirse con un 
calibre anular, y el claro entre 6ste y la superficie 
de rodamiento de la cubierta no deber& exceder 
en punto alguno 0.79 mm. (yj de pulgada). 

(p) Piano. — Las ruedas deber&n medirse con un calibre 
anular colocado conc6ntricamente con el eje de la 
rueda y perpendicular a 61. Todos los puntos 
detris de la llanta equidistantes del centro estar&n 
comprendidos dentro de una variacion de 1.59 mm. 
(iV de pulgada) del piano del calibre cuando se 
halle asi colocado. 

(q) Medida por cintas. — Las ruedas no deberan variar mis 
de cinco cintas en menos ni mas de nueve cintas en 
mis de la medida especificada. 

(r) Igualacidn. — Deberan igualarse las ruedas en cuanto k 
sus medidas por cintas, y embarcarse por pares. 

c.iiibros y cintaa. 7. Los calibres y las cintas que se empleen deberan ser por 
los modelos fijos del Gremio de fabricantes de coches. 

IV. ACABADO. 

Acabado. 8. (a) Las ruedas no deberan tener aristas, grietas, folia- 

turas, ni otro defecto cualquiera pudiendo menoscabar su resis- 
tencia 6 utilidad. 
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(b) Las ruedas presentadas a la inspeccion no deberan 
estar pintadas ni cubiertas con substantia alguna que pueda 
ocultar defectos, ni oxidadas hasta el punto de hacerlo. 

V. MARCAS. 

9. El nombre 6 marca del fabricante, la fecha, y el ntimero Marcw. 
consecutivo, deberin ser legiblemente estampados en cada 
rueda, y de modo tal que la rueda pueda ser reconocida sin 
dificultad. La medida de cinta deberd marcarse legiblemente 

en cada rueda, 

VI. m INSPECCION y rechazo. 

10. (a) El inspector representando al comprador tendri in«pccci6n. 
libre entrada, en todo el tiempo que se este trabajando en el 
contrato del comprador, en todos los sitios del taller del fabri- 
cante que conciernan la manufactura del material pedido. El 
fabricante le facilitari al inspector, sin gastos para este filtimo, 

todos los medios razonables para satisfacerlo que se entregan 
las ruedas de acuerdo con estas especificaciones. Todos los 
ensayos y la inspeccion deberan hacerse en el lugar mismo de 
la fabrication antes del embarque. 

(b) El comprador podri hacer los ensayos que hayan de 
decidir la aceptacion 6 rechazo del material, en su propio labora- 
torio 6 en cualquiera otra parte. Pero esos ensayos seran por 
cuenta del comprador. 

(c) Todos los ensayos, asi como la inspeccion, deberan 
dirigirse de tal modo que no haya de interrumpirse sin nece- 
sidad el funtionamiento del taller. 

11. A menos de acuerdo contrario, todo rechazo basado en Recha«o. 
pruebas hechas de conformidad con la Secd6n 10(6), deberi 
hacerse saber dentro de los cinco dias de trabajo inmediatos 

al de la reception de las muestras. 

12. Las muestras probadas de acuerdo con la Secci6n 10(6), Reexaminaci6n. 
y representando algtin material rechazado, deberin conservarse 

durante dos sematias k contar de la fecha del informe de las 
pruebas. En caso de no estar satisfecho con el resultado de 
fetas, el fabricante podri exigir una reexaminaci6n de las mues- 
tras dentro de ese tiempo. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

PILADELFIA, PA., E. TJ. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA, el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

FORJAR Y LAMINAR, FORJAR 6 LAMINAR RUEDAS 

MACIZAS DE ACERO RICO EN CARBONO, 

PARA CARROS DE CARGA. 



Prooedimiento. 
Recorte. 



Compo«ici6n 
Quimica. 



AnAlisia de Caldero 
do Colada. 



Adopt ad as el Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICACION. 

1. Deberd hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

2. Se hard un recorte suficiente de la cabeza de cada lin- 
gote de que se toman las muestras, para que no queden grietas 
perjudiciales, ni haya tampoco indebida segregation. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

3. El acero debera conformarse k los siguientes requisitos, 
en cuanto k su composition quimica: 

Acido. BAsico. 

Carbono 0.60 a 0.80 0.65 a 0.85 por ciento 

Manganeso 0.55 a 0.80 0.55 a 0.§0 " 

Silicio 0.15 a 0.35 0.10 a 0.30 " 

Fosforo no mas de 0.05 no mas de 0.05 " " 

Azufre " " "0.05 " " "0.05 " " 

4. Para cerciorarse si el material se conforma k los requisitos 
especificados en la Secci6n 3, deberi hacerse un anilisis de un 
lingote de ensayo tornado mientras se vierte cada colada. Se 

(80) 
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deberi dar una copia de este an&lisis al comprador 6 k su repre- 
sentante. 

5. El comprador podri hacer un an&lisifc de comprobaci6n oSffro&idn 
de una rueda representando cada colada, y este an&lisis deberfi, 
conformarse k los requisites especificados en la Secci6n 3. Podra 
tomarse una muestra de cualquier punto de la chapa; 6 podr&n 
tomarse dos muestras, en cuyo caso sus radios deber&n estar 

en perpendicular entre.sf. Las muestras no /deber&n tomarse 
de ninguna manera que pueda menoscabar la utilidad de la 
rueda. Las virutas para el analisis deber&n tomarse taladrando 
la muestra de parte k parte en sentido paralelo al eje de la 
rueda; deberin estar limpias y libres de ericas, aceite y toda 
otra substantia extrana. Todas las virutas taladradas de cual- 
quiera rueda dada deberin ser muy bien mezcladas. 

III. TOLERANCIAS. 

6. Las ruedas podr&n ser suministradas con sus contornos Toiemneiaa. 
tal como laminadas, y deberin conformarse k las dimensiones es- 
pedficadas en las siguientes tolerancias: 

(a) Altura del Reborde. — La altura del reborde no deberd 

bajar de la especificada, pero podrfi, ser 3.18 mm. 
(J de pulgada) mayor que ella. 

(b) Espesor del Reborde. — El espesor del reborde no deberfi, 

variar mis de 1.59 mm. (A d e pulgada) del especi- 
ficado. 

(c) Radio de la Garganta. — El radio de la garganta no deberd 

variar mis de 1.59 mm. (^ de pulgada) del especi- 
ficado. 

{d) Espesor de la Llanta. — ^La llanta podri variar de espesor, 
pero la variaci6n en menos del especificado no 
deberi exceder 4.76 mm. (^ de pulgada). El 
grueso de la llanta deberd medirse trazando una 
linea inferior de la interseccion del radio de la 
garganta con la cara, en sentido paralelo al eje 
de la rueda. 

(e) Ancho de la Llanta. — El ancho de la llanta no deberi 
variar m£s de 3.18 mm. (J de pulgada) del especifi- 
cado. 
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(/) Grueso de la Chapa. — La chapa podri variar de grueso* 
pero la variaci6n en menos de la especificada no 
deberi exceder 0.79 mm. (A de pulgada) por cada 
3.18 mm. (J de pulgada) del grueso de la chapa. 
(g) Ranura Lltnite. — Cuando se especifica ranura lfmite, 
la situaci6n del centro del desgaste de la ranura 
limite no deberi variar mis de 3.18 mm. (J de pul- 
gada) del especificado, y "su distancia del borde 
interior de la llanta, en el punto mis delgado, no 
deberi bajar de 19.1 mm. (} de pulgada). 
(A) Didtnetro del Mandrilado en Bruto. — £1 diimetro del 
mandrilado en bruto no deberi variar mis de 1.59 
mm. (& de pulgada) en exceso de 3.18 mm. (J de 
pulgada), ni mis de este limite en menos del especi- 
ficado. Cuando no se especifique, el diimetro 
del mandrilado en bruto deberi ser 6.35 mm. (J 
de pulgada) menos que el mandrilado acabado, 
sujeto i las limitaciones antedichas. 
(i) Didtnetro del Cubo. — El diimetro del cubo podri variar, 
pero el espesor de la pared del cubo mandrilado 
acabado no deberi bajar de 2.86 cm. (lj de pul- 
gadas) en punto alguno para mandrilados de 17.8 
cm. (7 pulgadas) de diimetro 6 menos, ni inferior 
i 3.49 cm. (if de pulgadas), para mandrilados 
may ores de 17.8 cm. (7 pulgadas) de diimetro, 
i menos que se especifique lo contrario. El espesor 
de la pared del cubo no deberi variar mis de 12.7 
mm. (} de pulgada) en dos puntos dados cuales- 
quiera de la misma rueda. 
(/) Langitud del Cubo. — La longitud del cubo no deberi 
variar mis de 3.18 mm. (\ de pulgada) de la especi- 
ficada. 
(k) Depresidn del Cubo. — La depresion' del "cubo debajo 
de la cara delantera de la llanta no deberi bajar 
de 3.18 mm. (J de pulgada) de la especificada, 
pero podri excederla en este tanto. 
(/) Manchas Negras en el Cubo. — Las manchas negras en 
el mandrilado en bruto i 5.08 cm. (2 pulgadas) 
poco mis 6 menos de cualquiera de las caras del 
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cubo no deber&n exceder 1.59 mm. (t^ de pulgada) 

en el espesor. 
(ni) ExcerUricidad del Mandrilado. — La excentricidad entre 

la superfide de rodamiento de la cubierta en su 

llnea central y el mandrilado en bruto no deberi 

exceder 1.19 mm. (& de pulgada). 
(») Marcos de Abrazaderas en la Superfide de Rodamiento. — 

Las marcas de las abrazaderas en la superfide de 

rodamiento de la cubierta no deberin exceder 0.40 

mm. (A de pulgada) de altura. 
(o) Rotundidad. — Las ruedas deber&n medirse con un 

calibre anular, y el claro entre 6ste y la superfide 

de rodamiento de la cubierta no deberi exceder 

en punto alguno 1.59 mm." (t^ de pulgada). 
(p) Piano. — Las ruedas deberin medirse con un calibre 

anular colocado conc^ntricamente con el eje de la 

rueda y perpendicular k 61. Todos los puntos 

detr&s de la llanta equidistantes del centro estarin 

comprendidos dentro de una variad6n de 1.59 mm. 

(A de pulgada) del piano dd calibre cuando se 

halle asf colocado. 
(g) Medida por Cintas. — Las ruedas no deber&n variar 

mis de cinco cintas en menos, ni mis de nueve 

cintas en mis de la medida especificada. 
(r) Igualacidn. — Deberin igualarse las ruedas en cuanto 

k sus medidas por cintas, y embarcarse por pares. 

7. Los calibres y las cintas que se empleen deberin ser caiib«* y cintas. 
por los modelos fijos del Gremio de fabricantes de coches. 



IV. ACABADO. 

8. (a) Las ruedas no deber&n tener aristas, grietas, folia- Acabado. 
turas, ni otro defecto cualquiera pudiendo menoscabar su resis- 
tencia 6 utilidad. 

(b) Las ruedas presentadas k la inspecd6n no deberin 
estar pintadas, ni cubiertas con substancia alguna que pueda 
ocultar defectos, ni oxidadas hasta el punto de hacerlo. 
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V. MARCAS. 

Marcaa. 9. El nombre 6 marca del fabricante, la fecha, y el nfimero 

consecutivo, deberin ser legiblemente estampados en cada 
rueda, y de modo tal que la rueda pueda ser reconocida sin difi- 
cultad. La medlda de cinta deberfi, marcarse legiblemente 
en cada rueda. 

VI. INSPECCION y rechazo. 
in8pecci6n. io. (a) El inspector representando al comprador tendri 

libre entrada, en todo el tiempo que se este txabajando en el 
contrato del comprador, en todos los sitios del taller del fabri- 
cante que conciernan la manufactura del material pedido. El 
fabricante le facilitari al inspector, sin gastos para este tiltimo, 
todos los medios razonables para satisfacerlo que se entregan 
las ruedas de acuerdo con estas especificaciones. Todos los 
ensayos y la inspecci6n deber&n hacerse en el lugar mismo de 
la fabricaci6n antes del embarque. 

(b) El comprador podrd hacer los ensayos que hayan de 
decidir la aceptacion 6 rechazo del material en su propio labo- 
ratorio, 6 en cualquiera otra parte. Pero esos ensayos serin 
por cuenta del comprador. 

(c) Todos los ensayos, asi como la inspecci6n, deberin 
dirigirse de tal modo que no haya de interrumpirse sin nece- 
sidad el f uncionamiento del taller. 

Rechaao. 11. A menos de acuerdo contrario, todo rechazo basado en 

pruebas hechas de conformidad con la Seccion 10(6), deberi 
hacerse saber dentro de los cinco dias de trabajo inmediatos 
al de la recepci6n de las muestras. 

Reexaminaci6n. 12. Las muestras probadas de acuerdo con la Secci6n 10(6), 
y representando algun material rechazado, deberin conservarse 
durante dos semanas & contar de la fecha del informe de las 
pruebas. En caso de no estar satisfecho con el resultado de 
fetas, el fabricante podri exigir una reexaminacion de las mues- 
tras dentro de ese tiempo. 
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FILADELFIA, PA. f E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional para el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 
PARA 

BANDAJES DE ACERO. 

Adoptadas el 16 de Agosto, 1909. 

1. Estas especificaciones comprenden tres clases de ban- ciasea. 
dajes, k saber: 

Clase A, bandajes para niedas motrices de locomotoras de 
pasajeros; 

Close B, bandajes para niedas motrices de locomotoras de 
carga y bandajes para camiones de locomotoras, camiones de 
tenders, locomotoras remolcadoras y niedas de carros. 

Clase C, bandajes para ruedas motrices de locomotoras 
cambiavfas. 

2. Los bandajes seran sometidos a los requisites de las Base de Compra. 
pruebas al choque, finicamente cuando asi se especifique en el 

pedido. 

I. fabricaciOn. 

3. Deberi hacerse el acero por el procedimiento Martin. Procedimiento. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

4. El acero deberf, conformarse k los siguientes requisitos, Q^£ ici6n 
en cuanto k su composition qufmica: 

Manganeso no mas de 0.75 por ciento 

. Silicio M " "0.35 " " 

Fdsforo " " "0.05 " " 

Azufre " " "0.05 " " 

(85) 
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AnAiiaiB Qui mice*. 5. ( a ) p ara cerciorarse si el material se conforma k los 
requisites especificados en la Secci6n 4, el fabricante deberd 
analizarlo. Para el an&lisis podrin tomarse virutas de taladrado, 
k opci6n del comprador, de un lingote de ensayo sacado mien- 
tras se vierte cada colada; 6 podrin tomarse acepilladuras de 
una muestra para ensayo de traccion; 6 de un bandaje, cuando 
sea el mismo fabricante que corte los bandajes. Deberi darse 
una copia de este analisis al comprador 6 k su representante, si 
lo desea. 

(b) Cuando para el an&lisis quimico se toman muestras del 
material acabado, deberfi, permitirse un exceso de 25 por ciento 
en mis de los requisites en cuanto k fosforo y azufre especifi- 
cados en la Secci6n 4. 

III. PROPIEDADES PlSICAS Y ENSAYOS. 

x£Ssn. de 6. El acero deberi conformarse k los siguientes requisites 

mlnimos, en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Class A. Class B. Class C. 

Resistencia & la tracci6n, 

kilos por cm. cuadrado 7383 8086 8789 

(lbs. por pulgada cuadrada) (105 000) (115 000) (125 000) 
Alargamiento en 5.08 cm., 

(2 pulgadas), por ciento 12 10 8 

Reduorion de superficie, por 

ciento 16 14 12 

cS 8a ue 8 Rl 7 * ^ bandaje de prueba deberfi, ser colocado verticalmente 

debajo de la maza y en posici6n de marcha, en un asiento s61ido, 
con un yunque pesando cuando menos 10,160 kilos (10 toneladas). 
Deberfi, resistir golpes sucesivos de una maza de 1016 kilos (2240 
lbs.), cayendo de alturas de 3.05, 4.57 y 6.10 metros (10, 15 y 20 
pies), sin romperse 6 rajarse, hasta obtener la siguiente flecha 
minima: 

D 2 -5- (15.757^+2/?), 

en la cual D es el diametro interior en centlmetros y T el 
espesor del bandaje en el centro de la superficie de rodamiento 
en centimetros. 1 



i£l equivalent inglea de la f6rmula de la flecha minima es: 
D»-5-(40T»+2D), 
en que D es el diametro interior en pulgadas y T el espesor del baLdaje en el eeatro de la 
superficie de rodamiento en pulgada. 
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8. (a) Las muestras para ensayos de tracci6n deber&n ESSr t S a <£ arm 
tomarse de varillas de prueba de lingotes de dimensiones tales TraccWn. 
que las varillas de prueba reciban tan aproximadamente como 
sea factible la misma cantidad de trabajo que el bandaje. Las 
muestras deberSn ser de la forma y dimensiones que se ven en 
la Fig. 1. 

(b) Si el comprador lo desea, las muestras para ensayos 
de tracci6n deber&n tomarse tambi&i en frio de bandajes que 
hayan sido sometidos k la prueba de choque. Deberfi, tomarse 
la muestra de aquella parte del bandaje que haya sido menos 
afectada por la prueba de choque. El eje de la muestra deberS, 
ser perpendicular al radio del bandaje y paralelo k la superficie 
de rodamiento de la cubierta de 6ste. 




-Jt 



9. La muestra para el ensayo al choque debera ser un ban- Muwtraa pa™ 
daje de ensayo de cada colada, escogido por el inspector y sumi- cEoSS! 
nistrado k expensas del comprador, siempre que se conforme 

k los requisites estipulados. 

10. (a) Deberi hacerse un ensayo de tracci6n de cada NAmerod© 

i j Enaayoe. 

colada. 

(J) Cuando en el pedido se especifiquen requisitos de en- 
sayos al choque, deberfi, hacerse un ensayo al choque de cada co- 
lada; y deberfi hacerse tambifin un ensayo de traccion de cada 
bandaje probado, ademfis del especificado en la Secci6n 10(a), 
si el comprador lo desea. 

11. Si los resultados de las pruebas ffsicas de algfin ban- Reenaayoe. 
daje no se conforman k los requisitos especificados, deberfin 
hacerse nuevos ensayos con dos bandajes adicionales de la mis- 
ma colada, k opci6n y k expensas del fabricante; y si cada uno 
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de estos se conforma i los requisitos especificados, todos los 
bandajes de esa colada deberin ser aceptados. 

IV. TOLERANCIAS. 
Toiwancias. 12. Cuando se suministraii en bnito, los bandajes deberin 

conformarse i las dimensiones especificadas en las siguientes 
tolerancias: 

(a) Altura del Reborde. — La altura del reborde no deberi 

variar mis de 2.38 mm. (& de pulgada) de la 
especificada. 

(b) Espesor del Reborde. — El espesor del reborde no deberi 

variar mis de 1.59 mm. (tV de pulgada) del especi- 
ficado. 

(c) Radio de la Garganta. — El radio de la garganta no 

deberi variar mis de 3.18 mm. (f de pulgada) 
en exceso, ni mis de 1.59 mm. (& de pulgada), 
en menos del especificado. 

(d) Ancho del Bandaje— El ancho del bandaje no deberi 

variar mis de 3.18 mm. (| de pulgada) en exceso, 
ni mis de 1.59 mm. (^ de pulgada), en menos del 
especificado. 

(e) Didmetro Interior. — El diimetro interior no deberi 

variar mis de 9.53 mm. (| de pulgada) en menos 
del diimetro del bandaje acabado. 
(/) Didmetro Exterior. — Los bandajes de 83.8 cm. (33 
pulgadas) de diimetro interior 6 menos, deberin 
ser suministrados en juegos no variando mis de 
1.59 mm. (^ de pulgada) en diimetro exterior, 
y no estando fuera de clrculo mis de 1.59 mm. 
(lk de pulgada); los bandajes de mis de 83.8 cm. 
(33 pulgadas) de diimetro interior deberin ser 
suministrados en juegos no variando mis de 2.38 
mm. (& de pulgada) en diimetro exterior, y no 
estando fuera de circulo mis de 2.38 mm. (A de 
pulgada). 

V. ACABADO. 
Acabado. 13. Los bandajes deberin estar exentos de aristas, grietas, 

f oliaturas, ti otros defectos perjudiciales i su resistencia 6 utilidad. 
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VI. MARCAS. 

14. El nombre 6 marca del fabricante y el niimero de la Maww. 
serie deberin ser legiblemente estampados en los bandajes 
cerca del borde interior, donde no se recorten en la tiltima 
torneria. Nfimeros fijos serin legiblemente estampados en cada 
bandaje. 

VII. inspecciOn y rechazo. 

15. El inspector representando al comprador tendril libre inapecoWn. 
entrada, en todo el tiempo que se est6 trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le deberi facilitar al inspector, sin gastos para este tiltimo, 
todos los medios razonables para satisf acerlo que se entregan los 
bandajes de acuerdo con estas especificaciones. Todos los en- 
sayos y la inspecci6n se deberin verificar en el lugar de la fabri- 
cacion antes del embarque, y deber&n llevarse de modo tal que 
no haya de interrumpirse sin necesidad el funcionamiento del 
taller. 

16. Los bandajes que den senales de defectos perjudiciales Rechaio. 
mientras los acaba el comprador serin rechazados, y el fabri- 
cante debera reponerlos k sus propias expensas. 
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PILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

AS0CIACl6N INTERNACIONAL PARA EL ENSAYO DE MATERIALES. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 

PIEZAS DE ACERO FORJADO 

Adoptadas el Iro de Septibmbrb, 1905. 

ciaaes. 1. Estas especificaciones comprenden seis clases de piezas 

forjadas, k saber: acero duke 6 con poco carbono; acero rico 
en carbono, sin recocer; acero rico en carbono, recocido; acero 
rico en carbono, templado al aceite; acero al niquel, recocido; 
acero al niquel; templado al aceite. 

I. fabricaciOn. 
Procedimiento. 2. Podri hacerse el acero por el procedimiento de Bessemer, 
el de Martin, 6 el de crisol. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 
com^cidn 3 # ei acer o deberd conformarse k los requisitos siguientes, 

en cuanto & su composici6n quimica: 

Composici6n QuficiCA. 



Elementoa Condderadoi. 


Aoero Dulee 

6 con poco 

Carbono. 


Acero Rioo 
en Carbono 
■in Recocer. 


Acero Rico 

en Carbono 

Templado 

al Aceite. 


Acero al Niquel 

Recocido y 

Templado al 

Aceite. 


F6sforo, max., por dento. . 
Aiufre, max., por dento. . . 
Nfquel. por dento 


0.10 
0.10 


0.06 
O.Oo 


O.Oi 
0.04 


0.04 

0.04 

3.0 4 4.0 
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Tabla I. Requisitos de Tensi6n. 



Clabe dk Pizzas Fobjadas. 



Acbbo Dulcb 6 cow Foco Cabbono. 
M adias 6 huecaa, ningun diametro 6 espesor de 
eecci6n ezoediendo 25.4 cm. (10 pulgadaa) 

Acbro Rico bn Cabbono, bin Recocbb. 
M ari a na 6 huecaa, ningun diametro 6 eepeaor de 
seccion ezoediendo 25.4 em. (10 pulgadaa) 

Acbbo Rxco bn Cabbono, Rbcocido. 
Maoisas 6 huecaa, ningun diametro 6 eepeaor de 
eeeci6n ezoediendo 25.4 cm. (10 pulgadaa) 

Macisaa, ningun diametro ezoediendo 50.8 cm. 
(20 pulgadaa); 6 eepeaor de seccion, 38.1 cm. 
(15 pulgadaa) 



Macisaa, diametro ezoedtando 50.8 cm. (20 pul- 
gadaa) 

Acbbo Rico bn Cabbono, Templado al Accra. 

Maciaaa 6 huecaa, ningun diametro 6 eepeaor do 

seccion ozoediendo 7.62 cm. (3 pulgadaa) 

Madaas,oon aeccionea rectangulares no ezoediendo 
15.2 cm. (0 pulgadaa) de eepeaor; 6 huecaa, 
eon paredea no ezoediendo 15.2 cm. (0 pul- 
gadaa) de eepeaor 

Maciaaa, con aeccionea rectangulares no ezoediendo 
25.4 cm. (10 pulgadaa) de eepeaor; 6 huecaa, 
con paredee no ezoediendo 25.4 cm. (10 pul- 
gadaa) de eepeaor 

Acbbo al Niquel, Rbcocido. 
Macisaa 6 huecaa, ningun diametro 6 eepeaor de 
seocion ezoediendo 25.4 cm. (10 pulgadaa) 

Macisaa, ningun diametro ezoediendo 50.8 cm. 
(20 pulgadaa); 6 eepeaor de seccion, 38.1 cm. 
(15 pulgadaa) 

Macisaa, diametro ezoediendo 50.8 cm. (20 pul- 
gadaa) 

Acbbo al Niqubl, Templado al Ackitb. 
Macisaa 6 huecaa, ningun diametro 6 eepeaor de 
seccion ezoediendo 7.62 cm. (3 pulgadaa) 

Macisaa, oon aeccionea rectangulares no ezoediendo 
15.2 em. (6 pulgadaa) de eepeaor; 6 huecaa, con 
paredea no ezoediendo 15.2 cm. (6 pulgadaa) de 
eepeaor 

Macisaa, con aeccionea rectangulares no ezoediendo 
25.4 em. (10 pulgadaa) de eepeaor; 6 huecaa, 
con paredee no ezcediendo 25.4 cm. (10 pul- 
gadaa) de espeaor 




i 5076 
i (85 000) 



Digitized by 



Google 



92 



PlEZAS DE ACERO FORJADO. 



qSw>i 4. Para cerciorarse si el material se conforma & los requi- 

sites especificados en la Secci6n 3, el fabricante deberd analizarlo. 
Para el anilisis podr&n tomarse virutas de taladrado, k opci6n 
del comprador, de un lingote de prueba sacado durante 1a 
colada de cada fusi6n; 6 de una muestra para ensayo de flexi6n; 
6 pueden tomarse las acepilladuras de una muestra de ensayo 
de tracci6n. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 
T^wn* 16 *• ( a ) El.acerodeberdconformareeilosreqiiisitosmlnimos, 
en cuanto & sus propiedades de tensi6n, especificados en la 
Tabla I. 

(b) £1 lfmite de estiramiento serd determinado por la caida 
del brazo de la m&quina de ensayo. 

107,95 an- — +\ 

- 57.15 »* hS^Jh- 19,05 m . 



U--49.0S My. «hM5n. — — - 




Ensayo* de 
Flezidn. 



(c) £1 limite de elasticidad serf, determinado por medio 
de un extensometro. 

6. (a) La muestra deberfi doblarse en frio & 180 grados 
alrededor de una clavija, y sin fractura al exterior de la parte 
doblada, como sigue: 

Class »■ Pima Fobjada. DiImstbo de la Clavija 

em. (pnlgad—.) 

Accro dulce 6 con poco carbono 1.27 ( i) 

Acero rico en carbono, sin recocer 3.81 (lj) 

Acero rico en carbono, recocido, menos de 50.8 cm. 

(20 pulgadas) de diametro 2.54 (1 ) 

Acero rico en carbono, recocido, de 50.8 cm. (20 

pulgadas) 6 mas de diametro 3.81 (li) 

Acero rico en carbono, templado al aceite 2.54 (1 ) 

Acero al nfquel, recocido 1.27 ( J) 

Acero al nfquel, templado al aceite 2.54 (1 ) 
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(b) Los ensayos de flexi6n pueden hacerse por presi6n 
6 por choques. 

7. (a) Las muestras para ensayos de tracci6n y de flexi6n jygjjjj^ 
deber&n tomarse de la pieza forjada 6 de su total prolongaci6n. 

£1 eje de la muestra deberfi, situarse en un punto cualquiera k 
mitad de distancia del centro de la superfide, y deberi ser 
paralelo al eje de la pieza forjada, en el sentido en que el metal 
est6 mis estirado 6 trabajado. Las muestras para piezas for- 
jadas con grandes extremos 6 gorrones deber&n tomarse de una 
prolongaci6n del mismo di&metro que el de la pieza forjada 
detrds del grande extremo 6 gorron. Las muestras para piezas 
forjadas huecas, sean forjadas 6 taladradas, deberin tomarse 
del interior de la secci6n acabada prolongada, con el eje de la 
muestra en cualquier punto k mitad de distancia de la superfide 
interior k la exterior de la pared de la pieza forjada. 

(b) Las muestras para ensayos de tracdon deber&n tener 
la forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1. 

Las muestras para ensayos de flexion deberin ser de 2.54 
cm. por 12.7 mm. (l por J pulgada) de secd6n. 

8. El ntimero de ensayos de una colada o de una forjadura NAmero de 
depended de la dase 6 importanda de las piezas forjadas. 

IV. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

9. Las piezas forjadas deberan conformarse en dimensiones Man© de obra. 
y formas k los requisitos estipulados en el pedido 6. en el dibujo 
remitido con 61. 

10. Las piezas forjadas acabadas no deberin tener aristas, Acabado. 
briznas, grietas, ni otros defectos perjudiciales, y deber&n 
presentar un acabamiento esmerado. 

v. INSPECCION. 

11. £1 inspector representando al comprador tendr& libre inipeecidn. 
entrada, en todo tiempo que se este trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios dd taller del fabricante que 
condernan la manufactura dd material pedido. £1 fabricante 
le facilitard al inspector, sin gastos para este Ultimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificadones. Todos los ensayos y la 
inspecd6n deberdn hacerse en el lugar mismo de la fabricad6n 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrum- 
pirse sin necesidad d fundonamiento del taller. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 
PIEZAS DE ACERO COLADO. 

ADOPTADAS EL lRO DE JUNIO, 1912. 

cianr*. 1. Estas especificadones comprenden dos clases de piezas 

coladas, & saber: 

Close A y piezas coladas ordinarias para las que no se especi- 
fican requisitos fisicos. 

Close B, piezas coladas para las que se especifican ciertos 
requisitos fisicos. Estas son de tres grados: acero duro, mediano 
y duke. 
Moidea. 2. (a) Se har&n moldes k fin de que haya bastante acabado 

para atender & todas las variaciones de la contracci6n. 

(b) Los moldes deber&n pintarsede tres coloresrepresentando 
el metal, los machos y las superficies acabadas. Se recomienda 
que las estampas de los machos se pinten de negro y las superfi- 
cies acabadas de rojo. 

I. FABRICACION. 
Procedimiento. 3. El acero podr£ fabricarse por el procedimiento Martin, 

el de crisol, 6 por cualquier otro procedimiento aprobado. 
Tratamiento ai 4. (a) Las piezas coladas de la Clase A no exigen recocido, 
k menos que asi se especifique. 

(b) Las piezas coladas de la Clase B deber&n dejarse en- 
friar; luego se volveran & calentar a la temperatura debida para 
afinar el grano, y dejar enfriar poco & poco. 

(94) 
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II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

5. El acero debera conformarse k los siguientes requisitos, Compoeiddn 
en cuanto a su composicion quimica: 

Clasb A. Clash B. 

Carbono no mas de 0.30 por ciento 

Fosforo " " "0.08 " " no mis de 0.05 por ciento 

Azufre .... " " "0.05 " " 

6. Para cerciorarse si el material se conforma k los requi- Aniiisu de caidero 
sitos especificados en la Secci6n 5, el fabricante deberd hacer 

un an&Hsis de un lingote de ensayo tornado mientras se vierte 
cada colada. Las virutas de taladrado para andlisis deberdn 
tomarse cuando menos k 6.35 mm. (J de pulgada) debajo de la 
superficie del lingote de ensayo. Debera darse una copia de 
este an&lisis al comprador 6 & su representante. 

7. El comprador podri hacer iui an&lisis de comprobacion de Anai™ de 
las piezas coladas de la Clase B, de una muestra fracturada de ° mpr ° 
ensayos de tracci6n 6 de flexi6n, en cuyo caso se tolerard un 
exceso de 20 por ciento sobre los requisitos en cuanto k fosforo 

y azufre especificados en la Secci6n 5. Las virutas de taladrado 
para an&lisis deber&n tomarse cuando menos k 6.35 mm. {\ de 
pulgada) debajo de la superficie. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

8. (a) Para cada grado de piezas coladas de la Clase B, Enaayoede 
el acero deberd conformarse k los siguientes requisitos minimos imcci n ' 
en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Duro. Mkdiano. Dulcb. 

Resistencia A la traori6n, 

kilos por cm. cuadrado 5625 4922 4218 

(lbs. por pulgada cuadrada) (80 000) (70 000) (60 000) 
Lfmite de estiramiento, 

kilos por cm. cuadrado 2531 2215 1898 

(lbs. por pulgada cuadrada) (36 000) (31 500) (27 000) 
Alargamiento en 5.08 cm. 

(2 pulgadas), por ciento. ... 15 18 22 

Reducci6n de superficie, por 

ciento 20 25 30 

(b) £1 limite de estiramiento serfi, determinado por la caida 
del brazo de la mdquina de ensayo. 
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Enaayoa de 
Flexi6n. 



En&ayoa 
Altornativos 
haata la 
Destruccidn. 



Muestras 
de Ensayo. 



9. Las muestras para piezas coladas de acero dulce deber&n 
doblarse en frfo k 120 grados, y para las de acero mediano, k 90 
grados, alrededor de una clavija de 2.54 cm. (l pulgada), sin 
fractura al exterior de la parte doblada. 

10. En el caso de piezas coladas pequenas 6 de poca impor- 
tancia, podrd substituirse un ensayo hasta la destrucci6n de 
tres piezas coladas de un lote por los ensayos de tracci6n y de 
flexi6n. Esta prueba deberi demostrar si el acero es maleable, 
exento de defectos perjudiciales, y adecuado para el objeto £ 
que se destina. Un lote deberd consistir de todas las piezas 
coladas de una fusi6n, recocidas en la misma hornada. 

11. (a) Deberin fijarse varillas de ensayo k las piezas cola- 
das de la Clase B pesando 227 kilos (500 lbs.) 6 mfis, siempre 




'9,53 m* 



--50.80 m*. 
(2*) 



Fig. 1. 



que el diseno de 6stas lo permita. Si las piezas coladas pesan 
menos de 227 kilos (500 lbs.), 6 son de tal g6nero que no puedan 
fijarseles varillas de ensayo, se deber&n fundir dos varillas de 
ensayo en representaci6n de cada colada; 6 se determinari la 
calidad de las piezas coladas por pruebas hasta la destrucci6n, 
conforme se especifica en la Seccion 10. Todas las varillas de 
ensayo deber&n recocerse con las piezas coladas que representan. 

El fabricante y el comprador deber&n acordar si las varillas 
de ensayo pueden 6 no fijarse k las piezas coladas, asi como el 
sitio de las varillas sobre dichas piezas y el mStodo de fundir las 
varillas que no puedan fijarse. 

(b) Las muestras para ensayos de tracci6n deberin tener la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1. 

Las muestras para ensayos de flexi6n deberin ser de 2.54 
cm. por 12.7 mm. (l por $ pulgada) de secci6n. 
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12. (a) Deberi hacerse de cada colada un ensayo de trac- e^JJ^* 1 * 
d6n y uno de flexi6n. 

(b) Si alguna muestra da senales de haber sido tratada 
imperfectamente, 6 revela grietas, 6 si alguna muestra para 
ensayos de tracci6n se rompe fuera de la longitud calibrada, 
podr& ser descartada, y el fabricante y el comprador 6 su repre- 
sentante deber&n ponerse de acuerdo respecto de la selecci6n 
de otra muestra en su lugar. 

IV. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

13. Las piezas coladas deber&n conformarse esencialmente ManodeObra. 
k las dimensiones y formas de los moldes, y deberSn presentar 

un acabamiento esmerado. 

14. (a) Las piezas coladas deber&n estar exentas de todo AcaUdo. 
defecto perjudicial. 

(b) Las piezas coladas presentadas & la inspeccidn no 
deberan ser pintadas, ni cubiertas con substancia alguna que 
pueda ocultar defectos, ni oxidadas hasta el pimto de hacerlo. 

V. inspecciOn y rechazo. 

15. El inspector representando al comprador tendrd libre iMpeod6n. 
entrada, en todo tiempo que se estfi trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le facilitarf. al inspector, sin gastos para este ultimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material de 
acuerdo con estas especificaciones. Todos los ensayos y la 
inspecci6n deber&n hacerse en el lugar mismo de la fabricaci6n 
antes del embarque, y de modo tal que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 

16. Las piezas coladas que den sefiales de defectos perjudi- Recha*>. 
dales antes 6 despues de recortadas, serin rechazadas, y de ello 

se notificard al fabricante. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

PILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 
MATERIAL DE LOCOMOTORAS. 



piezas forjadas de acero recocido. 



ADOPTADAS EL lRO DE JUNIO, 1912. 

I. FABRICACION. 

Procedimiento. 1. Deberi hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

Tratamiento ai 2. Las piezas forjadas se dejardn enfriar despu£s de for- 

jadas; luego se volverin k calentar k la tempera tura debida 
para afinar el grano, y dejar enfriar poco k poco. 

II. COMPOSICION QUlMICA Y ENSAYOS. 
cw^>Mici6n 3. El acero deberf, conformarse k los siguientes requisitos, 

en cuanto k su composition quimica: 

Manganeso no mas de 0.70 por ciento 

Fosforo " " "0.05 " " 

Azufre. " " " 0.05 " " 

de n cdadl e Calder0 *• P ara cerciorarse si el material se conforma k los requisitos 
especificados en la Seccion 3, el fabricante deberd hacer un an£- 
lisis de im lingote de prueba tornado mientras se vierte cada 

(98) 
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colada. De este an&lisis se deberf. dax una copia al comprador 
6 k su representante. 

5. El comprador ppdrd hacer im andlisis de comprobaci6n cSmp£bacWo. 
de una pieza forjada representando cada colada, y este ani- 
lisis deberi, conformarse k los requisites especificados en la 
Secci6n 3. Virutas de taladrado para andlisis podr&n tomarse 
de la pieza forjada 6 de su total prolongaci6n, paralela al eje, 
k un punto cualquiera k mitad de distancia del centro de la 
superficie; 6 de una muestra fracturada de ensayo de tracci6n. 





— ?— 

1 

1 
1 

I 

3 

s 

z 




«*-- 7.62cm. (3)(ihdicaoo)--> 


J 


2.54 cm. 




o 


12.7 MM. 




* 


p 



Fig. 1. 



III. PROPIEDADES PlSICAS Y ENSAYOS. 

6. (a) El acero deberfi, conformarse k los siguientes requisi- E|£J y /£ de 
tos mfnimos, en cuanto k sus propiedades de tension: 

Resistencia a la traction, kilos por cm. cuadrado 5625 

(lbs. por pulgada cuadrada) (80 000) 

Lfmite de estiramiento, kilos por cm. cuadrado 0.5 R. a la trac. 

Alargamiento en 5.08 cm. (2 pulgadas), por ciento 22 

Reducci6n de superficie, por ciento 35 

(b) El lfmite de estiramiento sera determinado por la caida 
del brazo de la mdquina de ensayo. 

7. (a) La muestra deberi doblarse en frio k 180 grados Ena*y<*de 
alrededor de un mandril piano de 2.54 cm. (l pulgada) con un 

borde redondeado de 12.7 mm. (§ pulgada) de radio, sin fractura 
al exterior de la parte doblada. La forma y dimensiones indicadas 
del mandril se ven en la Fig. 1. 
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Material de Locomotoras 



Muestras 
de Ensayo. 



Ntimero de 
Ensayos. 



Reensayos. 



(b) Los ensayos de flexi6n pueden hacerse por presi6n 6 
por choques. 

8. (a) Las muestras para ensayos de tracci6n y de flexi6n 
podrdn tomarse de la pieza forjada 6 de su prolongad6n total. 
El eje de la muestra deberi situarse en un punjo cualquiera k 
mitad de distancia del centro de la superficie, y deberd ser 
paralelo al eje de la pieza forjada. Cuando las muestras se 
tomen con un hueco taladrado en el extremo de la pieza forjada, 
el hueco becho por el taladro no deberd exceder 5.08 cm. (2 
pulgadas) de di&metro, ni 11.4 cm. (4§ pulgadas) de profundidad. 

(b) Las muestras para ensayos de tracci6n deberdn tener 
la forma y dimensiones que se ven en la Fig. 2. 

Las muestras para ensayos de flexion deberdn ser de 1 2.7 mm. 

p. ^^ 107.§5 m* *] 

— — 57-15 m*- — ^-^w^*!*-- 

m 




1|A3mmL „. B0 



._ 80 W¥. 

Fig. 2. 



{%) 



(i pulgada) de secci6n cuadrada, y no deberin exceder 15.2 cm. 
(6 pulgadas) de longitud. 

9. De cada colada deberd hacerse un ensayo de tracci6n 
y uno de flexion. 

10. Si los resultados de las pruebas fisicas de cualquier lote 
de piezas forjadas no se conforman k los requisitos especificados 
en las Secciones 6 y 7, el fabricante. podri volver k recocer ese 
lote. En tal caso el comprador hard nuevos ensayos, y 6stos 
decidir&n su aceptacion 6 rechazo. 

IV. MANO DE OBRA Y ACABADO. 
Mano de obra. 1 1 . Las piezas f orjadas deberin conf ormarse en dimensiones 
y formas k los requisitos estipulados en el pedido del comprador 
6 en el dibujo remitido con 61. Para centrar, deben usarse 
centros de 60 grados con la luz taladrada en el punto. 
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12. Las piezas forjadas acabadas deber&n estar exentas de Acabado. 
aristas, briznas, grietas y otros defectos perjudiciales, y presentar 

un acabamiento esmerado. 

V. MARCAS. 

13. El nombre 6 marca del fabricante y el ntimero de la Man**. 
colada deber&n ser legiblemente estampados en un extremo de 
cada pieza forjada. 

VI. INSPECCION y rechazo. 

14. (a) £1 inspector representando al comprador tendr& inapecd6n. 
libre entrada, en todo el tiempo que se es{6 trabajando en el 
contrato del comprador, en todos los sitios del taller del fabri- 
cante que conciernan la manufactura del material pedido. El 
fabricante le facilitarf. al inspector, sin gastos para este tiltimo, 

todos los medios razonables para satisfacerlo que las piezas 
forjadas se entregan de acuerdo con estas especificaci6nes. 
Los ensayos y la inspecci6n se harSn en el lugar de la f abricaci6n 
antes del embarque. 

(ft) El comprador podr& hacer los ensayos que hayan de 
decidir la aceptaci6n 6 rechazo del material en su propio labora- 
torio, 6 en qualquier otra parte. Pero esos ensayos serin por 
cuenta del comprador. 

(c) Todos los ensayos, asf como la inspecci6n, deberin 
Uevarse de modo tal que no haya de interrumpirse sin necesidad 
el funcionamiento del taller. 

15. A menos de acuerdo contrario, todo rechazo basado en Rech&so. 
pruebas hechas de conformidad con la Seccion 14(ft), deberd 
hacerse saber dentro de los cinco dfas de trabajo inmediatos al 

de la recepci6n de las muestras. 

16. Las muestras probadas de acuerdo con la Seccion ReexaminacWn 
14(6), representando algfin material rechazado, deber&n conser- 

varse durante dos semanas k contar de la fecha del informe de 
las pruebas. En caso de no estar satisfecho con el resultado de 
ellas, el fabricante podrd exigir una reexaminaci6n de las mues- 
tras dentro de ese tiempo. 
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SOCIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATERIALES 

FILADELPIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

ASOCIACI6N INTERNACIONAL PARA EL ENSAYO DE MATERIALES. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 
PARA 
MATERIAL DE LOCOMOTORAS. 



PERFILADOS, CHAPAS DE TREN UNIVERSAL Y BARRAS DE 

ACERO. 



Procedimiento. 



Composici6n 
Qufmica. 



Analisis de CaJdero 
de Colada. 



Analisis de 
Comprobaci6n. 



Adopt adas el Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICACION. 

1. Deber& hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 

2. El acero deberd conformarse & los siguientes requi- 
sitos, en cuanto a su composition quimica: 

Fosforo no m£s de 0.05 por ciento 

Azufre « 0.05 " " 

3. Para cerciorarse si el material se conforma & los requi- 
sites especificados en la Section 2, el fabricante deberi hacer 
un an&Usis de un lingote de prueba tornado mientras se vierte 
cada colada. Deberi entregarse una copia de este anilisis al 
comprador 6 k su representante. 

4. El comprador podrd hacer un an&lisis de comprobati6n 
de material acabado representando cada colada, y este anilisis 
deberi conformarse & los requisites especificados en la Section 2. 

(102) 
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III. PROPIEDADES FlSICAS y ensayos. 

5. (a) El acero deberf. conformarse k los siguientes requi- ^5^ de 
sitos, en cuanto k sus propiedades de tensi6n: 

Resistencia a la tracri6n, kilos por cm. cuadrado 3867 & 4570 

(lbs. por pulgada cuadrada) (55 000 a 65 000) 

Lfmite de estiramiento, kilos por cm. cuadrado 0.5 R. & la trac 

Alargamiento en 20.3 cm., minimo, por ciento, 105 500 

(Vease Secci6n 6). R. a la trac. 

(enSpulgadas) /_T50^000_\ 

\R. a la trac./ 

(b) El lfmite de estiramiento serfi, determinado por la caida 
del brazo de la m&quina de ensayo. 

6. (a) Para material de m&s de 19.1 mm. (J de pulgada) de Modifi<*don<»en 
espesor, una deducci6n de 1 del tanto por ciento del alarga- e ento " 
miento especificado en la Seccion 5, deberfi. hacerse por cada 

aumento de 3.18 mm. (i de pulgada) en espesores mayores de 
19.1 mm. (i de pulgada), hasta un minimo de 20 por ciento. 
(b) Para material de 6.35 mm. (J de pulgada) de espesor 
6 menos, el alargamiento deberi medirse por una longitud cali- 
brada 24 veces m&s gruesa que la muestra. 

7. (a) La muestra debeWL doblarse en frio a 180 grados sin Ennyotda 
fractura al exterior de la parte doblada, como sigue: el material Flejd6n# 
de menos de 19.1 mm. (J de pulgada) de espesor, de piano 

sobre si mismo; el material de 19.1 k 31.7 mm. (f k \\ de 
pulgada), alrededor de una clavija de di&metro igual 4 l£ veces 
el grueso de la muestra; y el material de mis de 3f.7 mm. (li 
de pulgada) de espesor, alrededor de una clavija de diametro 
igual k dos veces el grueso de la muestra. 

(b) Los ensayos de flexi6n pueden hacerse por presi6n 6 
por choques. 

8. Los dngulos de 19.1 mm. (f de pulgada) 6 menos de Enaayo«dei<* 
espesor, deberdn abrirse de piano; y los dngulos de 12.7 mm. Anftlk *- 

(i pulgada) 6 menos de espesor, deberin doblarse cerrados, 
en frio, bajo los golpes de un martillo, sin fractura. Esta prueba 
se hark 6nicamente cuando lo exija el inspector. 

9. (a) Las muestras para ensayos de tracci6n y de flexi6n Muestrude 
deberin tomarse del producto acabado, y deberin ser del espesor Enwo - 
complete del material laminado. 
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Material de Locomotoras 



Nftmero de 
Enaayos. 



(b) Las muestras para ensayos de tracci6n podrin tener la 
forma y dimensiones que se ven en la Fig. 1 ; 6 con ambos bordes 
paralelos; 6 podr&n ser torneados & un diametro de 19.1 mm. 
(J de pulgada) en ima longitud de al menos 22.9 cm. (9 pulgadas) 
con los extremos ensanchados. 

Los bordes recortados de las muestras deberdn ser laminados 
6 cepillados. 

10. (a) Deberi hacerse cuando menos un ensayo de trac- 
cion y imo de flexi6n de cada colada, excepto que no hay necesi- 
dad de someter k la prueba de traction los perfilados de menos 



(3) 



V/ ! 



>ENO€DE 22.86 CM.(^ 
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001 






1.27*1 



!2.54orf. etc. 



\%?UW 3 2^U\% 
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-como 45.72 cm. 
(ltf) 

Fig. 1. 



8 ! - 

in! cm 



de 6.45 ciji. cuadrados (1 pulgada cuadrada) de secci6n, 6 las 
barras de menos de 3.23 cm. cuadrados (J pulgada cuadrada) 
de secci6n. Si el material de una colada difiere 9.53 mm. (f 
de pulgada) 6 mis en el espesor, deberin hacerse ensayos tanto 
del material laminado mis grueso como del mis delgado. 

(b) Si alguna muestra para ensayos da senales de grietas, 
6 si alguna muestra para ensayos de tracci6n se rompe fuera del 
centro de la tercera parte de la longitud calibrada, podri des- 
cartarse y substituirse otra muestra en su lugar. 

IV. variaciones permitidas en el peso. 

pSJritiSS! 11. El corte transversal 6 el peso de cada pieza no deberi 
variar mis de 2.5 por ciento del especificado. 
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V. ACABADO. 

12. £1 material acabado no deberi tener aristas, briznas, Acabado. 
grietas, ni otros defectos perjudiciales, y deberi presentar un 
acabamiento esmerado. 

VI. MARCAS. 

13. £1 ntimero de la colada deberi ser legiblemente estam- Mara*. 
pado 6 laminado en cada pieza. Las dimensiones y el nfimero de 
orden debar&n ser legiblemente marcados en cada pieza en 
albayalde. 

VII. INSPECCION. 

14. (a) El inspector representando al comprador tendri In *P cccWn - 
libre entrada, en todo el tiempo que se est6 trabajando en el 
contrato del comprador, en todos los sitios del taller del fabri- 
cante que conciernan la manufactura del material pedido. £1 
fabricante le facilitari al inspector, sin gastos para este filtimo, 

todos los medios razonables para satisfacerlo que se entrega el 
material de acuerdo con estas especificaciones. Todos los 
ensayos y la inspecci6n deberdn hacerse en el lugar mi mo de la 
fabrication antes del embarque, excepto en cuanto k lo prevenido 
en la Secci6n 14 (b), y Uevarse de modo tal que no haya de 
interrumpirse sin necesidad el funcionamiento del taller. 

(i) A opci6n del comprador, el material de un pedido de 
907 kilos (l tonelada) 6 menos, podr&ser embarcado con la sola 
inspecci6n del fabricante. 

15. El material defectuoso inspeccionado de acuerdo con la RechMO * 
Secci6n 14 (b) serd rechazado, y el fabricante sera notificado 

de ello. 
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SOGIEDAD AMERICANA PARA EL ENSAYO DE MATER1ALES 

FILADELFIA, PA., E. U. de A. 

AFILIADA CON LA 

Asociaci6n Internacional PARA el Ensayo de Materiales. 



ESPECIFICACIONES NORMALES 

PARA 
MATERIAL DE LOCOMOTORAS. 



TUBOS DE CALDERAS, DE ACERO, SIN COSTURA Y SOLDADOS 

A SOLAPA, Y CABEZAS DE SEGURIDAD DE 6.35 CM. 

(21 PULGADAS) DE DlAMETRO Y MENOS. 



Adopt adas el Iro de Junio, 1912. 

I. FABRICACION. 
Proccdimiento. l. Deber& hacerse el acero por el procedimiento Martin. 

II. PROPIEDADES QUlMICAS Y ENSAYOS. 
com P o»ici6n 2. El acero deberi conformarse k los siguientes requisites, 

Qulmica. . ... , . 

en cuanto a su composicion quumca: 

Carbono no mas de 0.15 por ciento 

Manganeso 0.30 a 0.50 " " 

Fosforo no mas de 0.04 " " 

Azufre " " "0.045" 4I 

Anaiisis Quimioot. 3. (a) Deber&n hacerse los analisis de dos tubos de cada 
lote de 250 6 menos, y estos analisis deberin conformarse & los 
requisites especificados en la Seccion 2. Deber&n tomarse vi- 
rutas de taladrado de diversos puntos alrededor de cada tubo, 
para analizar. 

(106) 
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(b) Si el an&lisis de un solo tubo no se conforma k los requi- 
sites especificados, deberdn hacerse an&lisis de dos tubos adi- 
cionales tornados del mismo lote, y cada uno de fetos deberfi. 
conformarse k los requisites especificados. 

III. PROPIEDADES FlSICAS Y ENSAYOS. 

4. Una pieza de ensayo de cuando menos 10.2 cm. (4 Ensayos de ios 
pulgadas) de longitud, deberfi, tener un reborde de 9.53 mm. *** 

(f de pulgada) doblado en ingulo recto con el cuerpo del tubo, 
sin dar senales de rajas 6 grietas. 

5. Una pieza de ensayo de 10.2 cm. (4 pulgadas) de longi- Enaayosde 
tud deberS, poderse aplastar k golpes de martillo hasta que las Manc amion 
paredes interiores se toquen, sin rajarse los bordes ni otras 

partes del tubo. Para tubos soldados k solapa, se debari 
tener cuidado que la soldadura no est6 en el punto de maxima 
flexi6n. 

6. Una muestra de 6.35 cm. (2$ pulgadas) de longitud gjjgjj -8 
deberi poderse recalcar de piano longitudinalmente sin dar 
senales de rajas 6 grietas. 

7. Los tubos clasificados con los Nos. 9, 10 y 11 por el ggjjgj 
calibrador de alambre Birmingham deberin poder resistir una 
presion hidr&ulica interna de kilos 70.3 por cm. cuadrado (lbs. 

1000 por pulgada cuadrada), y los clasificados con los Nos. 
12 y 13 por dicho calibrador, una presion hidriulica interna de 
kilos 63.3 por cm. cuadrado (lbs. 900 por pulgada cuadrada). 

8. (a) Las muestras deber&n consistir de secciones cor- Muestrw 
tadas de un tubo. . Deberdn tener los extremos esmerilados y ray * 
exentos de rebabas. 

(b) Todas las muestras deberan probarse en frfo. 

9. Deberd hacerse una prueba de reborde, una de ensancha- NAmero de 
miento y una de recalcar, de cada uno de dos tubos de cada nsayoa 
lote de 250 6 menos. Cada tubo debera ser sometido k la prueba 
hidr&ulica. 

10. Si los resultados de las pruebas fisicas de un solo tubo Reenmyoe. 
no se conforman k los requisitos especificados en las Secciones 

4, 5 6 6, deber&n hacerse nuevos ensayos de dos tubos adicionales 
del mismo lote, y cada uno de fetos deberf, conformarse k los 
requisitos especificados. 
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IV. PESOS NORMALES. 

pmo« Normals. 11. Los pesos normales para tubos de varios di&metros 

exteriores y espesores son los siguientes: 



Variaciones 
Permitidas. 



Espesor. 




PxaO, KTLOGB4XOB FOB IfBTBO DB LONOITUD. 

Diametro Exterior, cm. 


Clasificacion mas 

aprozimada por ol 

calibre de alambre 

de Birmingham. 


Mm. 


4.45 , 5.08 


5.72 


6.35 


13 
12 

11 
10 
9 


2.41 
2.79 
3.18 
3.43 
3.81 


2.50 
2.87 
3.23 
3.46 
3.81 


2.87 
3.30 
3.72 
4.00 
4.40 


3.25 
3.73 
4.23 
4.54 

5.00 


3.63 
4.18 
4.72 
5.07 
5.61 



(Tabla por Unidades Inglesas.) 



Eepesor. 


PBSO, LBB. FOB FIB DB LOBOITUB. 

Diametro Exterior, pulgadaa. 


Clasificacion mas 

aprozimada por el 

calibre de alambre 

de Birmingham. 


Pulgadaa. 


»i 


2 


*i 


2 i 


13 
12 
11 
10 
9 


0.095 
0.110 
0.125 
0.135 
0.150 


1.68 
1.93 
2.17 
2.33 
2.56 


1.93 
2.22 
2.50 
2.69 
2.96 


2.19 
2.51 
2.84 
8.05 
3.36 


2.44 
2.81 
8.17 
3.41 
3.77 



12. El peso de los tubos no deberf, variar m£s del 5 por 
ciento del especificado en la Secci6n 11. 



V. MANO DE OBRA Y ACABADO. 

ManodeObra. 13. (a) Los tubos acabados serfin drculares interiormente & 

poco mas 6 menos de 0.51 mm. (0.02 de pulgada), y el promedio 
del di&metro exterior no deberd variar mis de 0.38 mm. (0.015 
de pulgada) del tamano pedido. No deberdn ser m&s cortos 
que la longitud pedida, pero podr&n excederla en 3.18 mm. 
(0.125 de pulgada). 

(b) Para los tubos soldados k solapa, en ningfin punto 
deberi variar el espesor mis de 0.25 mm. (0.01 de pulgada) del 
especificado, excepto en la soldadura, en la que se permitiri 
0.38 mm. (0.015 de pulgada) adicional. 
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Para tubos sjn costura, en ningfin punto deberi variar el 
espesor mis de 10 por ciento del especificado. 

14. Los tubos acabados deberin estar exentos de aristas, Acabado. 
grietas, 6 rajas, y deberin presentar un acabamiento esmerado. 

No deberin tener dobleces, codillos, ni alabeos. 

VI. MARCAS. 

15. El nombre 6 marca del fabricante, y "Probado i 70.3 Marca*. 
kilos (1000 lbs.)" para los Nos. 9, 10 y 11 del calibre de alam- 

bre Birmingham, 6 "Probado i 63.3 kilos (900 lbs.)" para los 
Nos. 12 y 13 del calibre de alambre Birmingham, deberin ser 
legiblemente estarcidos de bianco en cada tubo. 

VII. inspecciOn y rechazo. 

16. El inspector representando al comprador tendri libre in«»©ew» 
entrada, en todo el tiempo que se est£ trabajando en el contrato 

del comprador, en todos los sitios del taller del fabricante que 
conciernan la manufactura del material pedido. El fabricante 
le facilitari al inspector, sin gastos para este idtimo, todos los 
medios razonables para satisfacerlo que se entrega el material 
de acuerdo con estas especificacienes. Todos los ensayos y la 
inspeccion deberin hacerse en el lugar mismo de la fabrication, 
antes del embarque y de modo tal que no haya de interrumpirse 
sin necesidad el funcionamiento del taller. 

17. Los tubos insertados en la caldera deberin poder resistir 
la expansion y el rebordeo sin dar senales de rajas 6 grietas, 6 
de abrirse la soldadura. Los tubos que fallen en estos respectos 
serin rechazados, y de ello se dari parte al fabricante. 
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